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Das Eisengießereiwesen in den  letzten zehn  Jah ren .*
Von ®r.*3i'i0- E . L e b e r  in Freiberg i. S.

Im unruhigen Vorwärtsdrängen unserer Zeit, 
in der sieb Neuerung auf Neuerung türmt, und 

die morgen verwirft, was heute noch gegolten, ist 
cs auf allen Gebieten des geistigen und technischen 
Lebens zur Gepflogenheit geworden, von Zeit zu 
Zeit einmal halt zu machen, um gewissermaßen 
Atem zu holen und Rückschau zu halten. Es ist 
Bedürfnis geworden, sich in dem Gewirr von Einzel
erscheinungen zu orientieren. Das letztcmal hat 
sich L e d e b u r  im Jahre 1899 dieser Aufgabe in einer 
meisterhaften Darstellung unterzogen, die unter dem  
Titel „Der Gießereibetrieb am Ende des neunzehnten 
Jahrhunderts“ erschienen ist.** Seitdem sind wir 
nicht müßig gewesen, ja  man kann sagen, daß 
stellenweise ein überrascher Tempowechsel stattge
funden hat.

Wenngleich es immer etwas Mißliches an sich hat, 
künstliche Einschnitte in den ununterbrochenen 
Fluß der Ereignisse zu machen, so wird man doch 
bei genauerem Hinsehen beobachten, daß in den 
letzten zehn Jahren sowohl auf dem streng wissen
schaftlichen wie rein praktischen Gebiet des Eisen
gießereigewerbes tatsächlich eine Fülle des Neuen 
erstanden ist, so daß es wieder einmal an der Zeit 
sein mag, die Geschehnisse, sow eit angängig, in 
geschichtlichem Lichte anzusehen.

Ganz überschlägig betrachtet, stehen wir vor 
einer in ursächlichem Zusammenhang stehenden  
Gruppe von Tatsachen. Das Aufblühen des Eisen
gießereiwesens ist ja nur eine Teilbewegung des Auf
stieges der gesamten Industrie, besonders der Montan- 
und Eisenindustrie, die m it dem Wachsen ihres 
Gesamtumsatzes auch eine Erweitenmg und Ver
mehrung der Gießereien bedingte. In der Mitte der 
achtziger Jahre beginnt etw a die eigentliche Zeit 
der Neugründungen, die im Laufe der neunziger Jahre 
in stärkerem Maße ihren Fortgang nahmen. In den 
letzten zehn Jahren aber sind vielleicht mehr Neu

* V ortrag, gehalten auf <ler 16. Versamm lung deu t
scher Gießercifachleuto am  9. Dezem ber 1911 zu D üssel
dorf (vgl. S t. u. K. 1911, 28. Dez., S. 21/25).

** Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure 1899, 
22. April, S. 433.

anlagen entstanden als in dem letzten Viertel 
des vcrwichenen Jahrhunderts zusammengenommen.

Der Gießereimann fing allmählich an zu rechnen, 
was sich zunächst in einer wirtschaftlicheren Gestal
tung der Inneneinrichtung bemerkbar machte. Die 
Transport- und Hebezeuge verbesserten sich, die 
Formmaschine, die selbst immer vorteilhafter ge
staltet wurde, fand vermehrte Anwendung, die 
Schmelz- und Aufbereitungsanlagen vervollkomm- 
neten sich. Der immer schärfer werdende W ett
bewerb ließ auf Mittel sinnen, wie man das Kal- 
kulationswcsen verbessere, und bald lernte man 
auch m it dem Wachsen des Betriebsumfanges die 
Segnungen einer strafferen Organisation schätzen. 
D ie Ueberlegung, wie man die Fabrikationskosten 
herabsetzen könnte, führte zu mannigfachen Ver
besserungen in der Formmethodik. Mit dem indu
striellen Gesamtaufschwung erschlossen sich aber 
auch der Verwendungsmöglichkeit des Eisengusses 
neue Gebiete, die ihrerseits wieder verschiedene 
Sonderansprüche an die Qualität des Gusses stellten. 
Dam it mußte der Gattierungsfrage besondere Auf
merksamkeit geschenkt werden. Fragen tauchten 
auf, die nicht ohne die Mittel der modernen Wissen
schaft gelöst werden konnten.

Befürchten Sie nun nicht, meine Herren, daß ich 
Ihnen die knappe Stunde dadurch länger erscheinen 
lassen will, indem ich Ihnen nun alles das herzähle, 
was sich auf dem eben umschriebenen Bereich 
unserer Betätigung zugetragen und verändert hat. 
Vielmehr möchte ich mir es angelegen sein lassen, 
an Hand des W ichtigsten zu zeigen, wie sich die 
heutigen Verhältnisse entwickelt haben, und wo
möglich durch Vorführung zeitgemäßer Einrichtungen 
den gegenwärtigen Stand wenigstens anzudeuten.

Bevor ich jedoch dazu übergehe, möchte ich auch 
hier noch einmal bemerken, daß alles, was über Anlage 
und Einrichtung von Gießereien gesagt wird, das ge
meinsame Arbeitsergebnis einer Reise ist, die mit Unter
stützung des V ereins d eu tsch er  E isen h ü tten leu te  
meinen Bruder, den Oberingenieur J. L eb er , und 
mich durch zahlreiche, darunter die größten, Gieße
reien des Tn- und Auslandes führte. Auch möchte
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ich nicht verabsäumen, hier allen denen zu danken, 
die uns in vorurteilsfreier Bereitwilligkeit die Pforten 
ihrer Betriebe geöffnet haben, und allen denjenigen 
Firmen, die uns in zuvorkommendster Weise die 
erbetenen Unterlagen zur Verfügung gestellt haben.

I . D as w issenschaftliche E rträg n is .

Ueberblickt man die Entwicklung der gesamten 
eisenhüttenmännischen Wissenschaft in dem letzten  
Jahrzehnt, so erkennt man, daß eigentlich die ganze 
Bewegung von dem Gedanken der physikalischen 
Chemie beherrscht wird, und so ist es kein Wunder, 
wenn auch die w is s e n s c h a f t l ic h e  E rg r ü n d u n g  
d es G u ß e is e n s , des Hartgusses und Tempergusses, 
die ja auch dem Gebiete des Eisengießereiwesens, 
praktisch genommen, zuzuschreiben sind, im wesent
lichen unter denselben Gesichtspunkt gestellt wurde. 
So wenig sich diese Wissenschaft aber m it der All
tagsbeschäftigung des Gießereipraktikers berührt, 
so wird man bei näherem Zusehen bemerken, wie 
man doch an allen Ecken und Enden auf sie zurück
gedrängt wird, da es sich schließlich doch immer 
um Erstarrungsvorgänge und Gefügebildung handelt. 
Indessen hat auch die einfache empirische Unter
suchung des Gußeisens manche wertvolle Erkennt
nisse gezeitigt.

So hat O n te r b r id g e  im Jahre 1904 zum ersten
mal auf die durch anhaltendes Glühen hervorgerufene 
und unter Verringerung des spezifischen Gewichtes 
auftretende V o lu m e n v e r m e h r u n g  od er  das  
W a ch sen  d es G u ß e ise n s  aufmerksam gemacht, 
eine Erscheinung, die später (1909) von R u g a n  und  
C a r p e n te r  auf die durch Einwirkung der Ver- 
brennungsgaso hervorgerufene Bildung von Eisen- 
silizid und Oxydverbindungen zurückgeführt wurde. 
Dieses Verhalten des Eisens hat schon dem einen 
oder ändern einmal aus der Verlegenheit geholfen, 
wenn cs sich darum handelte, Gußstücke, die in den 
Abmessungen um ein geringes zu klein ausgefallen 
waren, zu retten.

Eine Volumenvermehrung ist es auch wahrschein
lich, worauf die mit phosphorreichem Gußeisen 
erzielten s c h a r fe n  A b g ü sse  zurückzuführen sind. 
Das phosphorreiche Eutektikum  Eisen-Kohlenstoff- 
Phosphor erstarrt, wie T u rn er  1906 gefunden hat, 
bei verhältnismäßig niedriger Temperatur (960°) unter 
Volumenvermehrung, weshalb man also z .B . Rost
stäbe und andere beständig hoher Hitze unterworfene 
Gußstücke phosphorarm halten soll.

Aber auch über die V o lu m e n v e r r in g e r u n g ,  
d. h. das Schwinden des E isens,hat man neue K ennt
nisse gesammelt; wenn man genauer oder wissen
schaftlicher sein will, so muß man heute zwischen 
Schrumpfen, der Volumenverringerung des flüssigen, 
und Schwinden, der Volumenverringerung des festen 
Eisens, unterscheiden. H ey n  hat uns erklärt, welchen 
Einfluß der Kohlenstoffgehalt und die Kohlenstoff
form auf das Schwinden des Gußeisens hat. Von 
ihm rührt auch eine höchst interessante Auslegung 
über die Entstehung bleibender Spannungen in Guß

stücken her, die Theorie der elastischen Druck- 
und Zugspannung, die ja m it dem Schwinden des 
Eisens in engster Beziehung steht. K e e p , der sich 
schon seit langem besonders eingehend mit den 
Schwindungserscheinungen befaßt hat, vermittelte 
uns neues Wissen. Von ihm stam m t bekanntlich 
der Schwindungsmesser, der die Schwindung in Form 
von Kurven aufzeichnet, und mit dessen Hilfe sich 
herausgestellt hat, daß mit abnehmendem Silizium
gehalt die Schwindung größer wird. Die im ver
flossenen Jahrzehnt fortgesetzten, auch von T u rn er  
und Os an n geförderten Versuche, den Schwindungs
messer als eine neue Art von Materialprüfungs
apparat einzuführen, indem man aus dem Charaktei 
der Kurven Rückschlüsse auf die Qualität des Eisens 
überhaupt zieht, haben noch nicht zu einem Ab
schluß geführt. Daß die G ie ß te m p e r a tu r  die 
Schwindung beeinflusse, hat man durch Versuche 
nicht feststellen können. Doch hat sich Ledebur 
schon vor 17 Jahren einmal zu diesem Punkt geäußert. 
Natürlich hat man auch den Einfluß der Schwindung 
auf die Lunkerbildung studiert, wobei O san n  eine 
neue Auffassung über die Entstehung des Lunkers 
entwickelt hat.

Auch die Beobachtung der zugleich mit dem 
Schwinden auftretenden S e ig e r u n g s c r s c h e i-  
n u n g e n  hat neue Erkenntnisse gefördert. So haben 
sich Gefügebestandteile, die man früher als aus- 
geseigerte chemische Verbindungen erklärt hat, eutek
tischen Komplexen gleiehsotzen lassen, die eben an 
sich keine Seigerungen durchmachen,sondern iinVer- 
lauf der Abkühlung konstant bleiben. Die u n t e r 
s c h ie d lic h e  Z u sa m m e n se tz u n g  e in e s  G u ß 
s t ü c k e s  in verschiedenen Phasen wurde zum Teil 
mit der verschiedenen Abkühlungsgeschwindigkeit 
erklärt. Das gilt besonders für den oft sehr ungleich 
verteilten Kohlenstoff. Die im Lunker beobachtete 
A n r e ic h e r u n g  d es  S c h w e fe ls  und die hiermit 
zusammenhängende Erscheinung, daß der Schwefel 
der Wärme folgt, gehören hierher. Zu erwähnen sind 
ferner die von H e y n  und M a rten s  ausgearbeiteten 
Verfahren, auf makroskopischem Wege die Aus- 
seigerung und Verteilung des Phosphors in Form von 
Phosphiden (Aetzen mit Kupferammoniumchlorid 
oder besser noch mit alkoholischer Salzsäure) zu 
bestimmen und das Heynsche Verfahren zur A uf
deckung der Schwcfelvertcilung (Aetzen mit Queck
silberchlorid). Auch auf den Einfluß der Seigerung 
auf die Fcstigkeitseigenschaften hat H e y n  besonders 
hingewiesen und gezeigt, wie nötig eine richtige Ent
nahme von Teilen eines Gußstückes ist, die zur 
Materialprüfung bestimmt sind.

Grundsätzlich wichtig für die Entwicklung der 
eisenhüttenmännischen Wissenschaft ist es, daß 
man, im Gegensatz zu der früheren rein chemischen 
und rein physikalischen Betrachtungsweise, auch 
an die metallurgischen Prozesse mit den Gesetzen 
der Phasenlehre herantritt und sich m it Hilfe der 
thermischen Analyse Aufklärung zu schaffen sucht. 
Indessen stecken diese Untersuchungen bei den
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begreiflichen Schwierigkeiten, die sie bereiten, noch 
durchaus in den Anfangszuständen. Dagegen hat das 
für diese Prozesse wichtige Verhältnis einzelner Ele
mente zueinander unter der neuen Betrachtungsweise 
eine außerordentliche Förderung erfahren. Gewisser
maßen als Vorarbeit zu dem schwierigeren Probleme, 
d. h. dem gleichzeitigen Ueberblicken eines ganzen 
Prozesses, hat man zunächst nur einzelne Phasen her
ausgelöst. Und gerade was die Klärung der Beziehun
gen derj eiligen Elemente unterein ander angeht, welche 
den Gießereimann besonders interessieren, hat man cs 
zu einem ziemlich hohen Grade der Vollständigkeit 
gebracht. Ueber die binären Systeme Eisen-Silizium, 
Eisen-Mangan, Mangan-Kohlenstoff, Eisen-Phosphor, 
Eisen-Schwefel, Eisen-Kupfer und die ternären 
Systeme Eisen-Kohlenstoff-Silizium, Eisen-Kohlen- 
stoff-Mangan, Eiscn-Kohlenstoff-Phosphor, Eiscn- 
Kohlenstoff-Schwefel wissen wir, namentlich in 
bezug auf die gegenseitigen Sättigungs- und Lösungs
verhältnisse, ziemlich genau Bescheid. Das im 
einzelnen zu zeigen, würde indessen sehr weit führen, 
höchstens daß au einige für den Praktiker wissens
werte Einzelheiten erinnert sei, wie die von W ü st und 
P eter sen  zahlenmäßig festgelcgte Kohlenstoff Ver
drängung durch das Silizium und die von W ü st be
stimmte Kohlenstoffverdrängung durch den Phosphor. 
Auch daß der Phosphor wahrscheinlich die Graphit
bildung fördert und nicht, wie man in der Litera
tur hier und da lesen kann, hemmt, mag hier er- 
wähntsein. Männer wie B a u e r , C h a rp y , G o o r e n s , 
G u ertler , H a t f ie ld ,  R o o z e b o o m , S te a d , T a -  
mann und nicht zuletzt H e y n  und W ü s t  und ihre 
Schüler, sowie manche andere haben sich mit 
diesen Untersuchungen außerordentliche Verdienste 
erworben.

So bedeutungsvoll nun alle diese Ergebnisse sind, 
im Vordergrund des Interesses stehen doch die auch 
für den Gießereimann so wichtigen B e z ie h u n g e n  
zw isch en  E is e n  u n d  K o h le n s to f f .  Hier haben 
wir in den letzten zehn Jahren vieles von Grund aus 
umlernen und noch mehr hinzulernen müssen. Ich 
will nur das W esentliche herausgreifen und gleich 
mit dem auch für den Gießereimann in mancher 
Hinsicht wichtigen Problem der H ä r tu n g  beginnen. 
Noch immer ist der schon im Jahre 1885 entstandene 
Streit zwischen den Karbonisten und Allotropisten 
nicht geschlichtet: ist es die erwiesene Umwandlung 
der Eisenform, die härtet, oder die Veränderung der 
Kohlenstofform. O sm o n d , der Allotropist, mußte 
unter dem Druck der neueren wissenschaftlichen An
schauung seine eigene Theorie modernisieren, doch 
ist es fraglich, ob er recht behält. Vielleicht, daß sich 
die erst im Jahre 1909 von M au rer aufgestellte 
Theorie durchsetzt, wonach jeder der beiden Vor
gänge für sich, also ohne Kausalzusammenhang, 
fortwirkt und die Veränderung im magnetischen 
Verhalten, der Dichte und Härte auf die Modifi
kationsänderung, das abweichende elektrische Ver
halten des Eisens aber auf den Uebergang des freien 
Karbides in gelöstes zurückzuführen ist. Man

beachte auch hier die neue Auffassung: man spricht 
nicht mehr von einem im Eisen elementar gelösten  
Kohlenstoff, wie der Praktiker heute noch gerne 
annimmt, sondern von gelöstem Karbid. Auch im  
flüssigen Eisen gibt es nur noch gelöstes Karbid. 
Vielleicht, daß die eben erwähnte Maurers che Theorie 
auch neues Licht in die Frage des magnetischen 
Verhaltens des Gußeisens trägt und damit eine vor
teilhaftere Verwendung des Gußeisens in der elek
trischen Industrie anbahnt. N a th u s iu s  und K o lb e  
haben diesem Gebiet ihre besondere Aufmerksamkeit 
zugewandt und unser Wissen in mancher Hinsicht 
vermehrt.

Von den älteren Theorien mußte die von Ledebur 
so eifrig verfochtene M o le k u la r w a n d e r u n g  d es  
K o h le n s to f f s ,  die ja beim Tempern und Zemen
tieren eine Rolle spielt, über Bord geworfen und gegen 
die von B o r c h e r s  zwar schon 1893 ausgesprochene, 
aber erst in den letzten Jahren zur Geltung ge
kommene Anschauung eingetauscht werden: Das 
Karbid zersetzt sich, und die Oxydation des Kohlen
stoffs erfolgt durch Spaltung der unter fortlaufender 
Regenerierung eindringenden Kohlensäure (Temper
prozeß), oder das Kohlenoxyd (2 CO) spaltet sich und 
setzt Kohlenstoff ab (Zementieren). Daß das Karbid 
tatsächlich zerfällt, mußte natürlich erst nach
gewiesen werden; dieser Aufgabe hat sich W ü st  
unterzogen und damit wiederum eine ältere, ebenfalls 
von Ledebur begünstigte Auffassung begraben, 
daß nämlich die Temperkohle der Bestandteil eines 
an Kohlenstoff reicheren Karbides sei als Fe3 C.

Von durcligreifendster Bedeutung für den Gießerei
mann sind die neueren Auffassungen über die E n t 
s t e h u n g  d es  G r a p h its  im  G u ß e ise n , und hier 
ist H e y n  bahnbrechend vorgegangen. Er griff die 
schon ältere, eigentlich nicht zu einer scharf ausge
feilten Theorie formulierte Auffassung eines labilen 
und stabilen Eisenkohlenstoffsystems auf, und seine 
wissenschaftliche Tat besteht darin, daß er diese von 
Grund aus, auf den Gesetzen der physikalischen 
Chemie aufbauend, einheitlich durchdacht und ver
tieft hat: Dasselbe vollkommen siliziumfreie Eisen 
mit Kohlenstoffgehalten, wie sie im Gußeisen Vor
kommen, kann, je nachdem man die Abkühlungs
verhältnisse leitet, zu weißem Eisen und 'grauem 
Eisen erstarren. Das Beharren in dem weniger 
stabilen, d. h. dem Eisen-Karbid- oder Weißeisen- 
Zustand, hängt damit zusammen, daß die Legierung 
zur Unterkühlung neigt, die vom Silizium aufgehoben, 
vom Mangan befördert wird, woraus sich erklärt, 
daß Silizium graphitausscheidend und das Mangan 
karbidbildend wirkt.

ln  diese Theorie fügt sich dann auch jene Tat
sache vortrefflich ein, daß beim anhaltenden Glühen 
(Tempern)ein weißes Eisen Kohlenstoff ausscheidet, 
d. h. der labile Zustand sich dem stabilen nähert. 
Das ist der Grund, weshalb man heute geneigt ist, 
die Temperkohlo nur als eine besondere Form des 
Graphits anzusprechen. Daß das Silizium die Bildung 
von Temperkohle fördert, ist hiernach nur natürlich.
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Aber wie sich bei dem Härtungsproblem zwei 
Anschauungen gegeniiberstchcn, so ist auch dieser 
Theorie ein Gegner entstanden. G o eren s, und 
mit ihm W üst, vertritt die Auffassung, daß sich 
der Graphit im wesentlichen während der Er
starrung, und zwar durch Zersetzung des Karbides, 
bildet, und daß dieser Zerfall um so stärker auftritt, 
je langsamer die Erstarrung vor sich geht, kurz: das 
graphithaltige Eisen geht aus dem karbidhaltigen 
hervor.

Die Zeit mag entscheiden, zu wessen Gunsten 
das Urteil ausfällt. N icht verschwiegen darf aller
dings werden, daß der Theorie von dem labilen 
und stabilen System  in C h a r p y  ein starker 
Bundesgenosse entständen ist, der unabhängig zu 
demselben Diagramm wie H e y n  gelangte. Der 
Heynschen Auffassung nach haben wir es also im 
Graueisen mit einem gemischten, teils labilen, teils 
stabilen System zu tun.

Es würde zu weit führen, wollte ich alle die 
wissenschaftlichen Einzelheiten aufzählen, die mit 
den erwähnten Haupttatsachen in näherer oder 
fernerer Beziehung stehen, alle die feinen und 
feinsten Arbeitseigebnisse jener schwierigen For
schungsgebiete aufzählen, wie man es verstanden 
hat, die Modifikation des Eisens und seinen Gefiige- 
aufbau in Gemeinschaft mit den anderen Elementen 
schärfer zu charakterisieren und sich bemühte, alle 
diese Eirungenschaften der Praxis dienstbar zu 
machen.

Wir wollen uns mit dem Gesagten begnügen 
und allen denen dankbar sein, welche daran m it
gearbeitet haben. Dieser Dank gebührt allen voran 
zwei Männern, die sich nicht nur um die eisenhütten
männische, sondern auch die wesentlich gießerei- 
männische Wissenschaft hohe Verdienste erwarben: 
H ey n  und W ü st. Namentlich soll es dem ersteren 
nicht vergessen werden, daß er in den ersten Jahren 
des zur Rede stehenden Jahrzehntes der einzige 
deutsche Forscher war, der die Leuchte der metallo- 
graphischen Wissenschaft emporhielt.

Gedenken wir der Lebenden, so dürfen wir der 
beiden besten Toten nicht vergessen, die uns das 
Jahrzehnt geraubt hat: L e d e b u r  und W ed d in g . 
D em  ersteren aber, der vom Gießereiwesen seinen 
Ausgang genommen, und der den Gießereileuten 
ein reicheres Erbe in wissenschaftlicher und prak
tischer Hinsicht hinterlassen hat, als manchem von 
ihnen bewußt ist, gebührt ein doppelt dankbares 
Andenken.

II . D ie m echan ische  P rü fu n g  des Gußeisens.

In naher Beziehung zu diesen rein wissenschaft
lichen Erfolgen stehen jene mehr praktisch-wissen
schaftlichen Arbeiten, die darauf abzielten, d ie  
p h y s ik a li s c h e n  E ig e n s c h a f t e n  d es G u ß e ise n s  
zu ergründen. Sie wissen, daß vor etwa zehn Jahren 
die allgemeine mechanische Gußeisenprüfung noch 
sehr im argen lag; man zerriß und bog die Stäbe 
nach Gutdünken, bestimmte aber meist nur ihre

Zugfestigkeit, die sich vielfach als ein recht unzu
verlässiger Wegweiser erwies. D ie früheren Hinweise 
Ledeburs auf die W ichtigkeit der Biegeprobe und 
Feststellung der Durchbiegung hatte man ignoriert. 
Das wurde erst anders, als sich J ü n g s t ,  R eu sch  
und W ü st nochmals der Sache annahmen und 
zeigten, von welch einschneidender Bedeutung die 
Durchbiegung, die Biegefestigkeit und die Schlag
probe für die Bewertung des Gußeisens sei.

Und ebenso wie sich J ü n g s t  schon einmal den 
grundlegenden Untersuchungen über den Einfluß des 
Siliziums auf das Gußeisen m it einer seltenen Um
sicht hingegeben hatte, so stellte er sich jetzt auf 
seine alten Tage noch einmal in den Dienst des neuen 
Forschungsbereiches, dem er noch die Prüfung auf 
inneren Druck angliedertc. Sic alle kennen den 
Erfolg. Seinen jahrelangen nachdrücklichen Be
mühungen ist es im wesentlichen zu danken, daß wir 
heute für die physikalische Prüfung des Gußeisens 
vernünftigere Normen haben, die auch vom deutschen 
Verband für die Materialprüfungen der Technik 
angenommen wurden. Bei diesen Untersuchungen 
wurden nicht allein die Einflüsse der verschiedenen 
Fremdkörper auf die Schlag- und Biegefestigkeit 
von neuem studiert, sondern vor allem noch einmal 
die Bedeutung der Form, Abmessung und Gicß- 
inethode der Versuchsstäbe festgestellt und diese 
drei Momente einheitlich geregelt. Bemerkenswert 
ist hier, daß die eine Zeitlang unerklärliche Tat
sache, daß die Versuchsstäbe gleicher Zusammen
setzung m it zunehmendem Querschnitt schlechtere 
Festigkeitseigenschaften zeigten, auf metallogra- 
phischein Wege ihre Erklärung fand. Jene Unter
suchungen H e y  n s , die zu der Theorie der stabilen und 
labilen Eisenkohlenstoffsysteme führten, hatten letzten 
Endes das praktische Ziel, diese Erscheinung zu er
klären, so daß wir also hier Metallographie und Praxis 
in enger Fühlung finden. Für die S c h l a g p r o b e  hat 
man allerdings noch keine rechten Normen gefunden, 
und so wichtig diese Prüfung sein mag, in vielen 
fortschrittlichen Gießereien, die ihr Laboratorium 
mit einem Pendelhammer ausgestattet haben, stehen 
die Hämmer unbenutzt in der Ecke, „weil man noch 
nicht recht weiß, was man damit soll“.

Aber auch die B i  eg  e v e  rs  u ch  e sind noch nicht 
abgeschlossen und haben noch nicht gänzlich be
friedigt; zunächst hat sich sehr zum Schaden des 
Gießercigewerbes herausgestellt, daß das Gußeisen 
höheren Anforderungen gewachsen ist als dieNormen  
stellen, wie z. B . die neuesten Bestrebungen zur 
H e b u n g  d es  S ä u le n g u s s e s  zeigen. Vor allem ist 
es die für den Gießereimann recht unbehagliche 
Eigenschaft des Gußeisens, daß die Stäbe bei der 
gleichen Zusammensetzung, sogar aus demselben 
Guß stammend und unter übrigens ganz gleichen 
Umständen hergestellt, recht abweichende Festigkeits
ziffern ergeben. Jedenfalls liegen hier noch gänzlich 
unbekannte Ursachen vor, über die vielleicht pyro- 
metrische oder metallographische Untersuchungen 
doch noch Aufschluß geben werden.
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I I I . D ie G attierungs- und  K lassierungsfrage.

Die nächste Frage ist: Haben wir im G a t t ie r u n g s 
w esen Fortschritte gem acht? Noch im Jahre 1905 
machte W ü st zwei sehr charakteristische Fest
stellungen; die eine, daß man immer noch nach dem  
Bruch gattiere und sich aut diese Weise gründlich 
täuschen ließe, und die andere, daß es bei uns zur 
Erzeugung von Qualitätsguß an einem entsprechend 
siliziumarmen Roheisen fehle. Diese Klagen um
schließen zwei wichtige Punkte, nämlich die Gat
tierungsfrage und die Klassierungsfrage, zwei Ge
biete, auf denen W ü st reformierend vorangeschritten 
ist, einmal durch seine Untersuchungen darüber, 
wie ein bochbeanspruclites, insbesondere für Dampf
zylinder bestimmtes Gußeisen zusammengesetzt sein 
soll, und zweitens durch seine Arbeiten über die 
Klassierung des Gußeisens.

i Von Bedeutung für die Herstellung von Qualitäts
gußeisen war einmal die Feststellung, daß die deut
schen Gießereiroheisen den besten ausländischen 
gewachsen seien, und dann die einfache Erkenntnis, 
daß bei hohem Siliziumgehalt die absolute Festig
keit um so höher sei, je niedriger gleichzeitig der 
Gesamtkohlenstoff, und anderseits zu einer Stei
gerung der Festigkeit der Gesamtkohlcnstoff um so 
höher sein kann, je weniger Silizium vorhanden ist. 
Zwischen diesen beiden Polen mußte sich also eine 
Entwicklung vollziehen. Man ging, wie ich kurz 
zeigen will, den Weg, durch Kohlenstofferniedrigung 
bei mäßigem Siliziumgehalt die physikalischen 
Eigenschaften zu steigern.

Daß man durch Stahlzusatz und Puddeleisen, 
d. h. durch Verminderung des Kohlenstoffs und 
der übrigen Fremdkörper, die Festigkeiten zu steigern 
vermag, ist eine alte Sache, aber daß das Geheimnis 
der englischen Sondermarken, die bezüglich ihrer 
sonstigen Zusammensetzung gar nicht so vornehm  
sind, wie man lange Zeit annahm, im wesentlichen 
in ihrem niedrigen Kohlenstoffgehalt lag, hat sich 
erst durch systematische Untersuchungen, m it denen 
sich C. H e n n in g  Verdienste erwarb, herausgestellt. 
Diese Erkenntnis führte dazu, die Einführung 
englischen Eisens durch deutsche Sondermarken zu 
umgehen, für die sich ein starkes Bedürfnis gerade 
zur Herstellung von Qualitätsguß herausgestellt 
hatte. Ueberschlagen wir übrigens die Liste der 
deutschen Sonderroheisenmarken, so finden wir 
hier schon eine ganze Reihe kohlenstoffarmer Sorten. 
Eine besondere Gruppe bilden aber die durch 
Mischung erzeugten Sondermarken, sei es, daß man 
das Roheisen m it dem im Kleinkonverter gefrischten 
Eisen mischt, sei es, daß man dem im Mischer befind
lichen Roheisen das im Martinofen gefrischte Material 
zusetzt oder auch auf andere Weise die Mischung 
ausführt. Jedenfalls geben nun diese, übrigens 
hinsichtlich ihres Phosphor- und Schwefelgehaltes 
den englischen Eisen mindestens ebenbürtigen und 
meist überlegenen Eisensorten die Möglichkeit, in 
Verbindung m it anderen Gießereieisenmarken alle 
an die physikalische Eigenschaft gestellten An

forderungen zu befriedigen. In einzelnen Gießereien, 
wo man wenig Neigung zu den teuren Sondermarken 
hat, ist man schon seit langem dazu übergegangen, 
mit meliertem Eisen zu arbeiten, und erzielt auch so 
befriedigende Resultate. Erwähnt muß hier werden, 
daß auch die von J. L eb er  durch den Zusatz von 
Sp än eb rik etts erzielten günstigen Festigkeitseigen
schaften auf die Verminderung des ICohlcnstoff- 
gehaltes und einen höheren Siliziumabbrand zurück
zuführen sind, wodurch auch diesem Abfallprodukt 
ein vorteilhaftes Verwendungsgebiet eröffnet ist, nur 
muß die Herstellung der B riketts zweifellos noch 
billiger werden, wenn sie sich allgemeiner Ver
wendung erfreuen wollen.

Sehr wenig sicher ist man sich noch über die Her
stellung von feu erb estän d igem  und sä u reb estä n 
digem  M aterial. Manchmal wird nur die cinevonbei- 
den Eigenschaften, nicht selten aber werden beide zu
sammen veilangt. Als ein Material, das starken Tem
peraturschwankungen gewachsen ist, hat man ein 
Eisen mit möglichst viel gebundener Kohle für geeig
net gehalten und ein Weißeisen mit etwa 2,5 % 
Kohlenstoff, 1,5%  Mangan und 0,5%  Silizium vor- 
geschlagcn. Für säurebeständ igen  Guß hat sich 
hochsiliziertes Eisen als sehr haltbar, aber leider auch 
als viel zu teuer erwiesen. Einige verdienstvolle Ver
öffentlichungen über diese Fragen sind zu verzeichnen, 
doch bedürfen letztere noch eingehender Versuche.

Jedenfalls hat die auch von O san n  in mancher 
Hinsicht geförderte ganze Bewegung, die Analyse 
als Ratgeber und Schiedsrichter anzurufen, eine 
größere Freiheit in die Gattierungsverfahren gebracht. 
Abgesehen von einigen Gießereien, bei denen man aus 
begreiflichen Gründen nach alten, bewährten Re
zepten gattiert, arbeitet man jetzt vielfach nacli 
wirtschaftlichen Gesichtspunkten, was eben erst 
die Analyse ermöglicht. Man kauft möglichst billiges 
Eisen und richtet seinen Satz so ein, daß er den 
gewünschten Anforderungen entspricht. Wenn es 
auch noch einzelne, selbst noch große Gießereien 
ohne Laboratorium gibt, so ist man doch fast auf 
der ganzen Linie von dem alten Schlendrian, das 
Eisen nach dem Bruch zu bewerten und nach der 
entsprechenden alten Numerierung zu kaufen, 
abgekommen. Man kauft nach Marken, die eigentlich 
eine bestimmte mittlere Zusammensetzung haben 
sollen, aber nicht immer haben. Das ist die alte 
Differenz, die auch heute noch zwischen dem Gießerei
mann und dem Hochofenmann besteht, und der man 
in Amerika dadurch aus dem Wege gehen will, daß 
man nicht nach Marke, sondern nach Analyse ab
schließt, so wie man cs beim Erzhandel macht. 
Aber das hat noch gute Wege, ist man doch noch 
nicht einmal so weit, das Gießereiroheisen ent
sprechend der Bewegung, alles nach Analyse zu 
gattieren, auch nach Analyse zu klassifizieren, ob
gleich das Bedürfnis dringend ist und verschiedenerlei 
gute Vorschläge gemacht worden sind, von denen 
die W ü sts  aus dem Jahre 1905 bereits erwähnt sind, 
während der im Jahre 1909 vom Verein deutscher
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Eisengießereien und der 1910 vom Roheisenverband 
vorgelegte noch zu nennen sind.

IV . Der Schm elzbetrieb u n d  die Oefen.

In bezug auf die für die Eisengießer wichtigen 
S c h m e l z p r o z e s s e  hat sieh eigentlich fast 
gar nichts geändert. Die verschiedenen Ver
suche, die man unternommen hat, um auch den 
Kupolofenprozeß zur Verfeinerung des Enderzeug
nisses zu benutzen, sind alle fehlgeschlagen. Im  
wesentlichen handelt es sich dabei däm m , der An
reicherung des Schwefelgehaltes vorzubeugen. Aber 
beide Wege, die uns zu Gebote stehen, um den 
Schwefel zu bekämpfen, führten nicht zum Ziel; 
weder die Verwendung von Kalk noch die von 
Mangan, in welcher Form es auch sei, hatte prak
tischen Erfolg. Als Mittel zur Schwefelbekämpfung 
empfiehlt O san n  in eingehenden theoretischen Dar
legungen hoho Temperatur, ausreichenden Mangan- 
gehalt, dünnflüssige Schlacke, Abstehenlassen in 
der Pfanne, und, da man in den Gießereien nicht über 
Mischer verfügt, schlägt er vor, einen Versuch m it 
geheiztem Vorherd zu machen.

Das einzige wirksame Mittel blieb also bisher der 
Ali s ch e r , der m. W. in Deutschland nur in zwei großen 
Eisengießereibetrieben im Anschluß an Hochofen
werke zur Anwendung kommt, aber nicht etwa nur 
um der Schwefelerniedrigung willen, sondern einmal; 
um den Kupolofenprozeß gänzlich zu sparen und 
einen ununterbrochenen Gießbetrieb durchzufüh
ren, ferner um ein gleichmäßiges, gut durchmischtes 
Material zu erzielen, und endlich um gewisse Mi
schungsoperationen ausführen zu können.

Was den B au  d er K u p o lö fe n  angeht, so ist 
hier der eigentlich leitende Gedanke die Koks
ersparnis gewesen, und so hat man es in den letzten 
Jahren erreicht, den Kupolofenbetrieb so zu führen, 
daß man fast überall mit einem geringeren Brenn
stoffaufwand auskommt als früher, was in der Haupt
sache darauf zurückzuführen ist, daß man die inneren 
Abmessungen des Ofens zu der Windzuführung in 
ein richtiges Verhältnis zu setzen verstand. Während 
man früher m it 13 bis 20%  rechnete, kann man 
heute den allgemeinen Verbrauch auf 10 bis 13%  
ahsetzen, und die Fälle, in denen ein Brennstoff
bedarf von 10%  garantiert wird, und diejenigen, in 
welchen man nicht mehr als 7 % verbraucht, sind 
gar nicht mehr selten. Indessen darf man auch 
heute noch die Zahl von 5 bis 6 % , die man hie 
und da in Prospekten und sonstigen Anpreisungen 
findet, m it Zweifel aufnehmen. Ist der theoretische 
Verbrauch schon rd. 4 ,5% , und rechnet man den 
unter allen Umständen eintretenden Wärmeverlust 
und den zur Durchführung eines Prozesses ebenso 
notwendigen Ueberschuß au Brennstoff hinzu sowie 
die für die' außer dem Eisen in Frage kommenden 
Besehickungsmaterialien erforderlichen Wärmemen
gen, so ist eine so niedrige Ziffer ganz unwahr
scheinlich.

Auch die Frage der V e r w e n d u n g  v o n  n a sse m  
K oks ist in den letzten Jahren in den Vorder

grund getreten, es hat sich eine ganze Reihe von 
Stimmen aus der Praxis auf Grund persönlicher Er
fahrungen dafür erwärmt, und die theoretische Er
örterung und wissenschaftliche Behandlung des Ge
dankens sprechen im ganzen zugunsten seiner Ver
wendung.

Daß die E r h itz u n g  d es G e b lä se w in d e s  die 
Bildung von Kohlenoxyd fördert und deshalb nutzlos 
ist, wurde uns vor noch nicht langer Zeit von O sann  
noch einmal ausführlich gezeigt. Deshalb betrachtet 
man wohl auch die in Frankreich und England viel
fach angewandte R c k u p e r a t io n  als eine verlorene. 
Sache. Indessen ist es etwas anderes, ob man dem 
Ofen Wärme zuführt oder Brennstoff. Bei der 
Rckuperation wird aber nicht die in dem Gase ent
haltene Wärme, sondern das darin enthaltene Kohlen
oxyd für den Prozeß nutzbar gemacht, wenngleich 
die ausführenden Firmen auch auf die Einfühlung 
des heißen Windes besonderes Gewicht legen. Aller
dings handelt es sich nur um verhältnismäßig geringe 
Mengen Kohlenoxyd, die dem Ofen zugeführt werden, 
wenn man bedenkt, daß das Gas, bevor es wieder in 
den Ofen tritt, zweimal m it Luft gemischt wird und 
nur noch 2 bis 2,5 % Kohlenoxyd enthält. Rechnet 
man aus, einer wie großen Ersparnis an Koks diese 
Kohlenoxydmenge entspricht, so kommt man auf 
etwa 10 bis 12% .

Was die für den Koksverbrauch wichtige W ind  
Z u fü h ru n g  anbelangt, so ist man ganz allgemein 
von der früher häufiger angewandten hohen Pressung 
zu einer mittleren Pressung heruntergegangen, ob
schon auch heute noch von gewichtiger erfahrener 
Seite hohe Pressung empfohlen wird. Bezüglich der 
Düsenabmessungen geben neuere wissenschaftlich 
gehaltene Arbeiten an, daß sic sich am besten nach 
dem Ofenquerschnitt richten, statt sich an feste 
Normen zu halten. Dabei wird Wert auf nicht zu 
große Querschnitte und in e in e r  Ebene liegende 
Düsenanordnung gelegt. Bezüglich des letzteren 
Punktes muß ich bemerken, daß eine ganze Reihe 
von Gießereien, die ich besucht habe, die obere 
Düsenreihe zugestopft hat, weil sie so wärmeres 
Eisen bekommen und Koks sparen. Auch O sann  
ist gegen die obere Formreihe; hier möchte ich auch 
darauf hinweisen, daß sich Osann der verdienst
vollen Aufgabe unterzog, den Bau und Betrieb des 
Kupolofens einer theoretischen Kritik zu unter
werfen, und alle wichtigen Momente, den Ofen
inhalt, die sekundlich eingeführte Windmenge, den 
Winddruck, die für verschiedene Ofenarten maß
gebende Anzahl Sekunden, welche die Gase im Ofen 
bleiben, das Gebläse, den Querschnitt der Wind
form rechnerisch behandelte und, wo angängig, auf 
eine Formel brachte. Er zeigte ferner, daß die Wärme
vermehrung nicht proportional m it der Erhöhung 
des Kokssatzes fortschreitet, und bestimmte den 
Höchstzusatz von Kalk, soweit er noch einen Sinn 
hat. Ebenso hat B u z e k  wertvolle Beiträge zur 
Theorie des Kupolofenbetriebes geliefert.

Im großen und ganzen aber haben sich die verschie
denen Ofenbauer wenig an Theorie gekehrt und auf
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Grund eigener langjähriger Erfahrungen ihre Typen 
vervollkommnet und so recht erfreuliche Resultate 
erzielt, denn überall übernimmt man ziemlich weit
gehende Garantien bezüglich Koksverbrauch, und 
hält sie auch.

Im allgemeinen möchte man sagen, daß man nach 
möglichster .Vereinfachung der Bauart strebt, von 
wassergekühlten Ocfen ist keine Rede mehr, sic 
hatten ja nie Bedeutung gewonnen. Die Einführung 
des Windes vom Boden her hat sich bei uns nicht 
eingeführt, und auch die in Schraubenlinie um den 
Ofen geführten Düsen sieht man nur noch selten. 
Im ganzen baut man jetzt die Oefen höher als früher, 
und im Innern führt man vielfach die Oefen einfach 
zylindrisch von oben bis unten durch.

Was den V o r h e r d  anbelangt, so glaube ich sagen 
zu müssen, daß sich die Gemüter all die Jahre hin
durch um ein Problem erhitzt haben, das eigentlich 
keines ist, was meiner Ansicht nach am besten daraus 
hervorgeht, daß alle die vielen Gründe, die man 
dafür und dagegen vorgebracht hat, keinen sicheren 
Ausschlag nach einer Richtung gaben. Es geht mit 
und geht auch ohne Vorherd, und wenn man durch 
die Gießereien wandert, so stößt man auf die wider- 
spiechendsten Meinungen. Der eine sagt, der Vor
herd ist angenehm, wenn man viele kleine Teile zu 
gießen hat, weil man bequem abzapfen kann, der 
andere sagt, für mich käme er nur für große Stücke 
in Frage, bei kleinem Kram lohnt er sich nicht. Der 
dritte meint, er entschwefelt, und der vierte glaubt 
das Gegenteil usw. Ich fand, daß viele von denen, 
welche es eigentlich am besten wissen müssen, näm
lich diejenigen, welche mit und ohne Vorherd neben

einander arbeiten, der Sache sehr neutral gegenüber
stehen. Sie sind fast allgemein der Ansicht, daß, 
so vorteilhaft es in gewisser Hinsicht ist, es auch 
seine Unbequemlichkeiten hat, und daß es im ganzen 
ziemlich gleichgültig ist, ob man mit oder ohne Vor
herd arbeitet.

Im übrigen hat man an den Kupolöfen manche 
Neuerung getroffen, die sich mehr auf das Drum und 
Dran als den Ofen selbst erstrecken. Eine Anzahl 
Einrichtungen zum Niederschlagen der Funken 
finden Sie unter den nachfolgenden Abbildungen. 
In Ihrer Erinnerung sind noch die seht löblichen 
Neuerungen, die von N e u fa n g  konstruiert wurden, 
der automatische Satzzähler und die selbsttätige 
Diisenumschaltung. Dann sei noch der von L öh e  
erfundene kippbare Vorherd erwähnt, der von Hand 
oder m it Motor angetrieben wird und auch an die 
verschiedenen Anheizungsverfahren mit Teeröl oder 
Leuchtgas erinnert. Geht man durch einen Betrieb, 
in dem alle diese Verbesserungen Berücksichtigung 
fanden, so freut man sich über die Sauberkeit, die 
um die Oefen herum herrscht, und angenehm fällt 
es auf, daß niemand außer dem Schmelzer bei den 
Oefen beschäftigt ist. Einige Kuriositäten, wie der 
doppelschachtige Ofen, der übrigens nicht so neu 
ist, wie man annimmt, und der Kupolofen in Ver
bindung mit einem Flammofen, warten noch auf 
Einführung. Daß man das Eisen mit Erfolg in 
Oefen mit O e lh e i z u n g  geschmolzen hat, sei ebenfalls 
erwähnt. Ob man einer in der Literatur zu findenden 
Anregung, das elektrische Schmelzverfahren für die 
Gußeisenerzeugung anzuwenden, gefolgt ist, ist mir 
nicht bekannt geworden. (Forts, folgt.)

Brikettieranlagen z u r  H erstellung von Eisen- und  Metallspäne- 
Briketts de r  H ochdruckbrike ttie rung  G . m. b. H . in Berlin.

Von Betriebsdirektor J. M e h r te  n s  in Charlottenburg.

D ie Frage der wirtschaftlichen Verwertung von 
Eisen- und Metallspänen in der Eisengießerei 

darf, nachdem die Brikettierverfahren für diese Späne 
seit einigen Jahren m it bestem Erfolg Anwendung 
finden, als gelöst angesehen werden. Sehr umfang
reiche und mit großen Kosten verbundene Versuche 
sind durchgeführt worden, um die geeignetsten Vor
richtungen zum Brikettieren der in Frage kommenden 
Späne zweckmäßig auszubauen. Betriebsergebnisse 
aus einer Reihe von Anlagen, die nach Ueberwindung 
der ersten Schwierigkeiten zur Zufriedenheit arbeiten, 
liegen den nachstehenden Ausführungen zugrunde. 
Die beigegebenen Abbildungen lassen erkennen, 
welchen Umfang die Herstellung dieser Späne- 
biiketts für die Verwendung in der Gießerei ange
nommen hat.

Nach dem der H o c h d r u c k b r ik e t t ie r u n g
G. m. b. H. in Berlin gehörigen Verfahren R o n a v  
werden die Späne ohne jegliches Bindemittel zu 
festen Briketts geformt. Schmelzversuche, die mit 
diesen Briketts durchgeführt wurden, haben aus

gezeichnete Ergebnisse gehabt. Einwandfrei ist 
nachgewiesen, daß die Spänebriketts einen hervor
ragend verbessernden Einfluß auf die Gattierung 
ausüben können. Ganz besonders macht sich dieser 
günstige Einfluß bei Gattierungen für hochwertigen 
Eisenguß wie z. B. Dampfzylinder usw. bemerkbar.

In dieser Zeitschrift ist wiederholt über Versuche 
m it Brikettgattierungen berichtet worden;* T at
sache ist jedenfalls, daß die Briketts genügend 
widerstandsfähig sind, um im Kupolofen, ähnlich 
wie das Roheisen, abzuschmclzen. Am Schlüsse 
dieser Ausführungen soll eingehender über den 
Schmelzvorgang berichtet werden, zunächst sei noch 
einiges über die Herstellung der Briketts mitgeteilt.

Die Abbildungen 1, 2 u. 3 zeigen eine Brikettier
anlage. An Hand dieser Abbildungen ist der Gang 
der Fabrikation leicht zu verfolgen. Wie aus der 
Abb. 1 zu ersehen ist, werden die durch Fuhrwerk

* St. u. E. 1909, 1. Dez., S. 1886; 1910, 12. Okt.
S. 1759; 1910, 7. Dez., S. 2063; 1911, 29. Ju n i, S. 1044 
und 1045.
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P T 33*

Schni/fc-cl.

fflnd/rasse/

oder m it der Balm angelieferten Späne in den an 
der Längsseite des Gebäudes angeordneten Bunkern 
untergebraeht und dort je nach der Art des Materials 
getrennt gelagert. Dam it nun die Briketts in der 
Gattierung auch stets die richtige Verwendung 
finden, ist cs notwendig, das Material vor dem Bri
kettieren auf seine Zusammensetzung zu prüfen bzw. 
zu analysieren. Handelt es sich um gewöhnliche 
weiche Maschinengußspäne, die von verschiedenen

Für die normalen handelsüblichen Gußbriketts 
werden in der Hauptsache die Gußspäne aus den 
großen Maschinenfabriken, die keine eigene Gießerei 
besitzen, verwendet. Für diese Briketts geben z. B. 
die S ä c h s is c h e n  M e ta l l-B r ik e t t -W e r k e  G. m. 
Ir. Ii. in Chemnitz folgende Analyse:

0/ 0//o /o
Silizium. . . . 1,8— 2,0 P hosphor. . . 0,0 — 0,7
Mangan . . . .  0,6— 0,8 Schwefel . . 0,10— 0,14

AVerken angeliefcrt werden, dann genügt nach er
folgter Mischung dieser Späne eine Durchschnitts
analyse. Sowie aber Späne aus Sonderguß, wie 
z. B. Dampfzylinder, Walzen, Granaten usw., an
geliefert werden, müssen diese besonders untersucht 
und in der Begel für sich brikettiert werden. Eine 
große Anzahl erster Maschinenfabriken läßt ständig 
die im eigenen Betrieb abfallenden Späne für ihre 
Gießerei brikettieren; die Zusammensetzung dieses 
Materials ist in den meisten Fällen bekannt, eine 
nochmalige Untersuchung der Späne also nicht not
wendig, um so weniger, als die Briketts aus diesen 
Spänen dem betreffenden Werk wieder zugeführt 
werden.

ürirec/ier ' ' . "Äŝ - 

Abbildung 1 bis 3. B riketticranlage.

Im Gang der Fabrikation gelangen nun die 
Späne durch ein Transportband aus dem Bun
ker in eine Elevatorgrube und werden von hier 
durch den Elevator in  die über der Arbeits
bühne befindliche Transportvorrichtung ge
hoben. Diese entführt dann die Späne, nach
dem sie auf diesem Wege durch einen Exhaustor 
von den anhaftenden Unreinlichkeiten befreit 
worden sind, in den Magnetscheider.

In der Abb. 1 sind diese Betriebseinrich
tungen klar zu erkennen. Das Material wird 
in dem Magnetscheider von den Beimengun
gen durch einen eingeschalteten Exhaustor 
und durch den Magnetapparat selbst ge
reinigt. Es soll hier ausdrücklich betont 
werden, daß stark verrostete Späne in den 
Brikettieranlagen nicht zur Verarbeitung ge
langen; leichter Rostansatz, der sich nicht 
immer vermeiden läßt, wird bei dem Um- 
arbeiten der Späne gelöst und von dem 
Exhaustor abgesaugt.

Auf die Reinigung der Späne muß bei der Bri
kettierung große Sorgfalt verwendet werden, denn 
die Beimengungen wirken ungünstig auf den Schmelz
vorgang. An andeier Stelle wird hierauf noch näher 
eingegangen. Die gesäuberten Späne gelangen dann 
aus dem Magnetapparat in einen Silo und von hier 
aus unmittelbar in den Fülltrichter der Presse.

Handelt cs sich um Stahl- und Schmiedcisen- 
späne, die zum größten Teil als lange Drehlocken 
angelicfert werden, so muß vor dem Brikettieren 
zunächst eine Zerkleinerung der Späne vorgenommen 
werden; je nach ihrer Art werden diese Späne zu 
dem Zweck durch eine besondere Vorrichtung, be
stehend aus Walzwerk, Vorbrecher und Mühle,

Hqfroum
Magaz/n

Mogaz//7
ju r

Meta/tipäne
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Abbildung 4. Hydraulische Brikettpresse.

Schere oder Kollergang, geleitet. Die auf diesem  
Wege zerkleinerten Späne gelangen dann, ähnlich 
wie die Gußspäne, zur Brikettierung. Metallspäne 
können in der Regel genau wie die Graugußspäne 
behandelt werden, nur ist bei diesen, entspre
chend dem größeren Werte des Materials, eine ge
nauere Gewichtskontrolle 
am Platze. D ie Metall
späne werden deshalb in 
Kisten oder Fässern den 
Brikettieranstalten ange
liefert. Größere Unrein
lichkeiten sind in diesen 
Mctallspäncn selten ent
halten, Flüssigkeiten, wie 
Seifenwasser und Oel, die 
oft in größeren Mengen 
den Spänen beigemengt 
sind, werden durch die 
Pressung zwar leicht und 
vollkommen entfernt, je
doch empfiehlt es sich, 
die Metallspäne vor A b
lieferung in die Brikettier
anstalt durch Schleudern 
in einer . Zentrifuge von 
dem anhaftenden Oel zu 
befreien.

Die Abb. 4 und 5 zeigen 
zwei hydraulische Pressen, 
die in der Hauptsache in 
den weiter unten angeführ-

IV ,,,

ten Brikettieranlagen zur 
Aufstellung gelangt sind. 
Die Brauchbarkeit der 
Pressen ergibt auch die 
W irtschaftlichkeit des 
Verfahrens. Es ist des
halb leicht verständlich, 
daß im Laufe der Zeit 
verschiedene Aenderun- 
gen und Verbesserungen 
an den Pressen notwendig 
wurden. Die älteste noch 
heute in Betrieb befind
liche Spänepresse, Abb. G, 
steht in der Gießerei der 
Firma A. Borsig in Tegel. 
Diese Presse arbeitet nur, 
wie auch aus der Abb. G 
ersichtlich ist, m it einer 
Preßform, die neueren 
Pressen dagegen sind mit 
drei und vier Preßfor
men ausgerüstet. D ie in  
der Abbild. 5 gezeigte 
Borsig -Hydraulik -Presse 
hat vier Preßformen; sie 
besteht aus einem run
den Tisch, der um die

Preßsäule drehbar ist; in diesen Tisch sind die vier
Preßformen eingebaut. Unter jeder Form hängt
ein Preßstempel, der die Bewegung des Tisches
mitmacht.

Zur Fertigstellung eines Briketts sind folgende 
Arbeitsvorgänge auf dieser Presse zu beobachten;

Abbildung 5. B rikettpresse  m it vier Preßform en. 

Sächsische Metall - B rikett - W erke, G. m. h. H ., Chemnitz.

18
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1. das Einbringen des Spänematerials,
2. das Vorstopfen desselben,
3. die eigentliche Pressung,
4. das Ausstößen und
5. das Fortschieben des fertigen Briketts.

Das Einbringen des Materials geschieht mittels 
des schon erwähnten Fülltrichtern, dann erfolgt 
durch einen Kolben das Vorstopfen. Das halbfertig 
gepreßte Brikett kommt durch die Drehbewegung

Abbildung 6. Aeltere B rikettpresse m it einer Preßform ; 

Anlage bei A. Borsig, Tegel.

des Tisches in die nächste Prcßöffnung und wird dann 
durch den festen Ober- und beweglichen Unterstempel 
von beiden Seiten fest zusammengedrückt. Der Preß- 
kolben geht darauf zurück, der Tisch macht eine wei
tere viertel Drehbewegung, ein Kolben stößt das 
Brikett nach oben heraus, und eine besondere Abstreif
vorrichtung wirft cs auf das neben der Presse angeord- 
netc Transportband, das die fertigen Briketts in den 
Eisenbahnwagen oder auf den Lagerplatz befördert.

Die hier in Frage kommenden Bewegungen der 
Presse werden durch einen Steuerapparat völlig 
selbsttätig ausgeführt, diese Steuerung setzt säm t

liche Preßkolben unter Druck, stellt sie nach erfolgter 
Pressung wieder ab und bewegt den Preßtisch um 
eine viertel D rehung.,  Je nach der Anzahl der stünd
lichen Pressungen wiederholt sich dieser Vorgang, 

Die Bedienung der . Maschine ist demnach sehr 
einfach, ein Mann genügt zur Beaufsichtigung, ein 
zweiter sorgt für regelmäßige Zuführung der Späne, 
und ein dritter achtet darauf, daß der Transport der 
fertigen Briketts ungestört weitergeht.

Nach .den Mitteilungen der Hoch- 
druckbriketticrung G. m. b. H. in Berlin 
sind Brikettpressen dieser Art in den 
nachgenannten Anlagen (vgl. Abb. 7—11) 
ständig in Betrieb:

1. A. Borsig, Tegel-Berlin.
2. Henschel & Sohn, Kassel.
3. Sächsische M etall - B rik e tt - Werke 

G. m. b. H ., Chemnitz.
4. W iener B rikett-G es. m. b. H ., Wien.
5. Ungarische B rikettierungs - A. - G., 

Budapest.
ö. Societa' unonim a B riketts  metallici, 

Mailand.
7. Kaiserliche W erft, Kiel.
8. W illiam Prym , G. m. h. H ., Stolberg 

(Rhld.).
9. Süddeutsches M etall - B rik e tt-  Werk

G. m. h. H ., Geislingen;
10- G ebrüder Sulzer. W interthur.
11. Eisen- und M etall - B rik e tt - Werk, 

Busendorf.
[2. y iellard , Migcon &  Co., Morvillars.

Eine Reihe weiterer Anlagen in Han
nover, Köln, Prag und Brünn usw. be
finden sich zurzeit im Bau, diese werden 
in nächster Zeit in Betrieb kommen. 
In der Hauptsache gelangen in diesen 
Werken Gußeisenspäne zur Brikettie
rung, jedoch auch Stahl und Metallspäne 
jeder Art. Die Anlage bei der Firma 
William Prym dient nur zur Herstellung 
von Metallbriketts.

Wie aus den Abbildungen ersichtlich 
ist, erhalten die Briketts zylindrische 
Form, sie werden je nach dem vor
liegenden Verwendungszweck und ent
sprechend den in Frage kommenden 
Schmelzöfen in verschiedener Größe an- 
gefertigt. Die normalen Gußbriketts, 
die für Kupolöfen m it 5000 kg stünd
licher Schmelzleistung verlangt werden, 

haben ein Stückgewicht von etw a 16 kg. In der 
Praxis hat sich ergeben, daß dieses Gewicht für den 
Schmelzbetrieb im Kupolofen am geeignetsten ist. 
Die Gußbriketts haben ein spezifisches Gewicht von 
5,2 bis 5,5, sie sind infolge der festen Pressung wider
standsfähig genug, um auch ein sonst unnötiges 
Werfen beim Auf- und Abladen sowie beim Stapeln 
auf dem Lagerplatz ertragen zu können. D a es aber 
selbstverständlich ist, daß die Briketts nie die volle 
Festigkeit der Roheisenmasseln erhalten können, so 
empfiehlt es sich, auch m it den Briketts etwas sorg
fältiger umzugehen. Es sind wiederholt Bedenken
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Abbildung 7. Pressenanlage bei Hcnsohel & Sohn. Cassel,

Abbildung 8. Pressenanlage der W iener B rik e tt - Ges. m. b. H ., Wien.
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geäußert worden, ob nicht die Briketts beim Lagern stand oft empfunden. Es traten auch Fälle ein,
im Freien durch den Einfluß der Atmosphäre und daß halb geschmolzene Briketts durch die Schmelz-
besonders durch andauernden Regen minderwertig zone fielen und dort im  Eisenbade erst einschm olz®

Bei gut schmelzenden Oefen, in 
denen eine möglichst günstige 
Verbrennung des Brennstoffs in 
der Schmelzzone eintritt, also 
Kohlensäure gebildet wird, kann 
dieser Fall kaum eintreten; Be
obachtungen bei Kupolöfen mit 
Vorherd bestätigen dies.

In Vorherdöfen können un- 
geschmolzene Briketts ebenso
wenig wie Roheisen- und Stahl
stücke durch die Schmelzzonc 
fallen, denn durch das plötzliche 
Ausleeren entsteht unter der 
Schmelzzone kein Hohlraum, das 
Eisen fließt ständig in den A'or- 
lierd, die Gichten fallen also nicht 
wie im Ofen ohne Vorherd zu 
weit nach unten. Auch die Kla
gen über größeren Schmclzvcrlust 
finden zum Teil hierdurch Auf-

Abbildung 9. Ungarische Brikottierungs - A. - G., B udapest. klürung. —  Es soll aber nicht
unerwähnt bleiben, daß in der

oder unbrauchbar werden könnten. Diese Bedenken Hauptsache die unrichtige Anwendung der Bri-
sind jedoch hinfällig, denn es hat sich gezeigt, daß ketts oft größere Schmelzverluste ergeben hat. In
durch den Einfluß der Feuchtigkeit auf dem Brikett der Gattierung mit Roheisen und Bruch zusammen
eine Rostschicht erzeugt 
wird, die (in den meisten  
Fällen kaum bis 1 mm  
stark) die Briketts schützt 
und ihre Festigkeit günstig 
beeinflußt. Wie man Bri
ketts lagern soll, ist auf 
den Abbildungen deutlich  
zu erkennen.

Bei der Verwendung der- 
Gußbriketts haben sich 
in der ersten Zeit bei der 
Einführung dieses neuen 
Schmelzgutes verschiedene 
Mißstände gezeigt, es wur
de über größere Schlacken
bildung und auch über 
höheren Schmelzverlust im 
Kupolofen gek lagt; der 
erstgenannte Nachteil war 
in den meisten Fällen auf 
mangelhaft hergestellte 
Briketts zurückzuführen,
diese zeigten nicht geilü- A bbildung 10. Pressenanlage bei W illiam P rym , G. m. b. H ., Stolberg, Rhld. 
gende Festigkeit, und da
in der ersten Zeit die Späne vor dem Brikettieren ergeben die Briketts, wenn sie bis 30%  zugesetzt
auch weniger gut von den Beimischungen befreit werden, den normal zu nennenden Schmelzverlust
wurden, so ist es leicht erklärlich, wenn eine größere von 3 bis 5 % ; schm ilzt man aber Briketts ohne
Schlackenbildung eintrat. Zusatz von Roheisen, so ergibt sich ein Schmelz-

Besondere in großen Kupolöfen mit hochliegender Verlust von 10 % und darüber. Dieser Fall kommt
Schmelzzone (ohne Vorherd) wurde dieser Uebel- in der P iaxis nicht in Frage, denn Briketts
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sollen nur als Zusatz in der Gattierung Verwendung 
finden.

Die charakteristischen Eigenschaften des Brikett
eisens, die den hohen Wert dieses Materials in den 
Gattierungen für Qualitätsguß jeder Art leicht er
kennen lassen, entstehen dadurch, daß die Briketts 
während des Schmelz Vorganges im Kupolofen an 
Kohlenstoff bzw. Graphit und an Silizium verlieren, 
die Folge davon ist ein Eisen von außerordentlich 
dichtem Gefüge und hoher Festigkeit bei entsprechen
der Härte; je nachdem man weichen oder härteren 
und festen Guß haben will, kann man also durch 
zweckmäßigen Brikettzusatz die Gattierungen ändern. 
Es gibt kein Zusatzmate
rial, das gestattet, mit 
größerer Sicherheit den 
Härte-und Festigkeitsgrad 
des Gußeisens zu beeinflus
sen, als Briketts. Infolge 
des weniger festen Ge
füges nehmen die Briketts 
auf dem Wege durch den 
Kupolofen häufig etwas 
mehr Schwefel auf, als dies 
bei gewöhnlichem Roh
oder Brucheisen der Fall 
ist. Diese Schwefelanrci- 
chcrung ist lebhafter, wenn 
der zum Schmelzen be
nutzte Koks reichlich 
Schwefel enthält. Doch 
wenn auch dem Schwefel
gehalt die Gefährlichkeit 
für den Fertigguß nicht 
abgesprochen werden soll, 
so sei doch gesagt, daß 
sein Einfluß häufig zu hoch 
eingeschätzt wird. Nach 
den bisherigen Erfahrun
gen ist ein Schwefelgehalt 
bis zu 0,15 % selbst im besten Maschinenguß ohne 
nennenswerten Nachteil. D ie vorgenannten Oxy
dationsvorgänge bei der Verwendung der Briketts 
sind für den Schmelzvorgang im Kupolofen von  
großer W ichtigkeit, und es bedarf noch eingehen
der Untersuchungen, um diese Erscheinungen zu 
klären. Bemerkt sei dazu, daß die Brikettieranstal
ten es sich zur Pflicht gemacht haben, nur rost
freie Späne zu Briketts zu verarbeiten, es kommen 
also Briketts, die stark oxydierte Späne enthalten, 
für die Schmelzungen im Kupolofen nicht in Frage.

Die im vorstehenden erwähnten Eigenarten der 
Briketts konnten nun, da in den letzten Jahren die 
chemische Kontrolle in den Gießereibetrieben leb
hafte Aufnahme fand, in den meisten Fällen schnell 
beseitigt werden. Durch andauernde analytische 
Beobachtungen bei vielen hundert Schmelzungen und 
durch sorgfältige Auswertung der Analysen war es 
möglich, die besonderen Vorgänge beim Brikctt- 
schmelzcn sofort zu erkennen, Fehler, die früher

gem acht waren, wurden vermieden und so dem 
Material diejenige Stellung zugewiesen, welche ihm  
auf Grund seiner physikalischen und chemischen 
Beschaffenheit in den Gattierungen zukommt.

Es soll nun näher auf die Verwendung der Briketts 
in der Gattierung eingegangen werden. Wie schon 
eingangs erwähnt, ist in den meisten Maschinen
fabriken m it eigener Gießerei die Frage der Ver
wendung der eigenen Späne durch das Brikettieren 
seit langer Zeit erledigt. Allgemein herrschte früher 
die Ansicht vor, nur das in der eigenen W erkstatt ab
fallende Material wieder zu verarbeiten. Wenn man 
sich aber vor Augen führt, daß durch das Einschmel

zen von gekauftem Brucheisen dauernd dem Kupol
ofen ein Material zugeführt wird, das in noch höherem 
Maße von dem selbst erzeugten Gußeisen in der Zu
sammensetzung abweicht, so liegt kein Grund vor, 
sich gegen die Verwendung von Briketts aus fremden 
Spänen ablehnend zu verhalten. D ie Durchschnitts
proben von verschieden cingekauften Späneladungen 
zeigen untereinander erheblich weniger Unterschiede 
in der Zusammensetzung als verschiedene Ladungen 
Brucheisen, ja in den meisten Fällen sogar weniger 
als verschiedene Ladungen ein und derselben Roh
eisenlieferung, z. B. weist der Siliziumgehalt des 
Hämatit-Roheisens sehr häufig Unterschiede von 
1  % und darüber auf. Es liegt also kein Grund vor, 
Spänematerial, das geringere Abweichungen in  der 
Zusammensetzung zeigt, den Eingang in die Gießereien 
zu wehren.

Es ist ausgeschlossen, daß man für alle Gattie
rungen, in denen Briketts Verwendung finden sollen, 
ein allgemeines Rezept aufstellen darf. Es hängt

Abbildung 11. Briketticrungsanlnge bei Gebr. Sulzer, W in terthur.
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jeweilig von den Roheisensorten ab, die in den be
treffenden Gießereien vorhanden sind, ob und wieviel 
Briketts den Gattierungen zugefügt werden dürfen. 
Wenn man eine Gattierung ohne Briketts durch 
eine solche mit Briketts ersetzen will, so hat man bei 
der Berechnung darauf zu achten, daß der Silizium
gehalt in der Brikettgattierung etwa 0,2 bis 0 ,3%  
höher ist als in der bisher gebrauchten Gattierung. 
Sowohl das Heruntergehen des Kohlenstoff- und des 
Siliziumgchaltcs in der Brikettgattierung wie auch 
das geringe Ansteigen des Schwefelgehaltes arbeiten 
auf ein Fester- und Härterwerden des Gusses hin. 
Bei Zylinder- und ähnlichem Guß ist diese höhere 
Festigkeit und Härte sehr erwünscht. Bei einfachem, 
dünnwandigem Maschinenguß aber und besonders bei 
Abflußrohren und Poterieguß und sonstigen Guß
stücken ähnlicher Art muß die-Härte nach Möglich
keit vermieden werden.

Es ergibt sich also von selbst, daß man bei Quali- 
tätsguß mit dem Brikettzusatz höher gehen darf als 
bei gewöhnlichem Maschinenguß oder schwach- 
wandigen Gußteilen.

Ein Verstoß gegen diese Regel hat im Anfang der 
Brikettverwendung an verschiedenen Stellen zu 
vorübergehenden Mißerfolgen geführt. Die Er
fahrungen in der Gattierung m it Briketts haben 
gelehrt, daß man für Zylinderguß je nach der Wand
stärke ohne weiteres 25 bis 30 % Briketts zufügen 
darf, bei einfachem Maschinenguß aber, der auch 
der Bearbeitung unterliegt, soll im allgemeinen mit 
dem Zusatz nicht über 10 bis 15 % hinausgegangen 
werden, und bei Abflußrohren und Poterieguß wird 
man je nach der Art des Erzeugnisses und nach den 
zur Verfügung stehenden Roheisenmarken noch 
unter 10%  Brikettzusatz bleiben.

Wiederholt ist auch die Frage gestellt worden, 
ob vor oder nach der Gicht die Briketts im Kupol
ofen aufgegeben werden sollen. Als vorteilhaft hat 
sich im Laufe der Zeit erwiesen, die Briketts am Ende 
der Gicht in den Ofen zu werfen. Sie werden in 
diesem Falle, da sie dann zum Teil in Koks zu liegen 
kommen, weniger durch die nachfallenden Roheisen
stücke zerschlagen. Zu empfehlen ist auch, daß beim 
Aufgeben der Gichten die Briketts möglichst auf 
der ganzen Fläche des Ofenquerschnittes verteilt 
werden, denn wie bei jeder Qualitätsgußmischung, 
bringt auch hier ein möglichst gleichmäßiger Ofen
gang größere Gewähr für die richtige Zusammen
setzung des Fertigerzeugnisses. Es muß natürlich als 
selbstverständlich bezeichnet werden, daß die Bri
kettieranstalten sich bemühen, ein in Form und 
Größe der Preßlinge möglichst widerstandsfähiges 
Material zu schaffen. Ein Zeichen des schlechten 
Ofenganges ist die in Gießereien häufig zu beob
achtende und oft sehr starke Flammenbildung an der 
Gichtöffnung, man erkennt sofort die vorliegenden 
Mängel, und es ist in derartigen Oefen stets m it 
größeren Verlusten durch Oxydation zu rechnen.

In vielen Fällen haben bereits die Briketts dem 
Gießereileiter einen wertvollen Fingerzeig gegeben,

wie er seine Oefen für einen wirtschaftlichen Schmelz
betrieb umändern soll.

Die Einführung der Briketts in die Gattierung 
ist, wie schon erwähnt, im Laufe der letzten Jahre 
durch die analytische Arbeit im Gießereibetriebe 
sehr erleichtert worden. Viel teure Sonderroheisen, 
die für den Qualitätsguß früher unentbehrlich 
schienen, sind ihres Nimbus beraubt, man weiß 
heute, daß es in der Plauptsache darauf ankommt, 
einen bestimmten Prozentsatz des Kohlenstoff
gehaltes nicht zu überschreiten, indem man gleich
zeitig die anderen Elemente des Eisens in geeigneten 
Grenzen hält, um einen guten dichten Guß von 
großer Festigkeit und entsprechender Härte zu er
halten. Hierzu haben sich die Spänebriketts als 
sehr gutes Gattierungsmaterial erwiesen. Durch Ver
wendung der früher fast wertlosen Gußeisenspäne 
ist ein Material geschaffen worden, das m it bestem 
Erfolge in vielen Fällen teures ausländisches Eisen 
vom deutschen Markt verdrängt hat, ein Fall, der 
täglich aufs neue zeigt, wie durch die chemische 
Analyse und durch richtige Anwendung ihrer Er
gebnisse ganz bedeutende Ersparnisse in der Gießerei 
erzielt werden können.

Die nachstehenden vier Versuchsreihen der 
Zahlentafeln 1 bis 4 zeigen sehr klar, welche Aende- 
rungen ein Zusatz von Briketts in dem Guß hervorruft.

Die hier mitgeteilten Schmelzversuche sind in 
einem Kupolofen ohne Vorherd von 800 mm  lichtem 
Durchmesser ausgeführt. D ie Mischung der Zahlen
tafel 1 ist für gewöhnlichen Handelsguß, an dessen 
Beschaffenheit keine besonderen Ansprüche gestellt 
werden, bestimmt. In den Mischungen der Zahlen
tafeln 2 bis 4, die mit Briketts gegossen wurden, 
ist der günstige Einfluß des Brikettzusatzes leicht 
zu erkennen. Die Ergebnisse der Festigkeitsproben 
zeigen, wie aus einem gewöhnlichen Gußeisen ein 
hochwertiges Qualitätsmaterial, das für Zylinder und 
ähnliche Gußstücke Verwendung findet, geworden 
ist. Die beigefügten Analysen ergeben, daß die 
Mischungen in richtiger Weise zusammengesetzt 
sind, und ein Vergleich der berechneten und gefunde
nen Werte gibt Aufschluß über den Abbrand an 
Silizium und Kohlenstoff (Graphit) und über die 
Anreicherung an Schwefel.

Nach den angeführten Beispielen ist es nicht 
schwer, von Fall zu Fall andere Mischungen unter 
Verwendung von Briketts zusammenzustellen, man 
muß aber stets dabei die Art der Grundmaterialien 
beobachten, sonst können unerwünschte Ergebnisse 
nicht veim ieden werden.

In vielen Fällen verwendet man in den Mischungen 
für Qualitätsguß anstatt der Gußbriketts auch 
Stahlbriketts und erzielt m it diesen gleich gute Er
gebnisse; ganz besonders bei Dampfzylinderguß 
haben sich die Stahlbriketts sehr gut bewährt, es 
werden in der Regel 2/ 3 Guß- und %  Stahlbriketts 
diesen Mischungen beigefügt.

Die eingangs genannten Brikettwerke geben 
einen Ueberblick über die bisher von der Hochdruck
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Z ahlentafel 1. G a t t i e r u n g  o h n e  B r i k e t t z u s a t z .
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H äm atit................................. 20 _ __ 3,10 0,62 0,80 0,16 0,09 0,018 Io, 04 0,008 3,90 0,78 —
Luxemburger I I I  . . . . 30 15 27,5 1 2,20 0,66 0,71 0,21 1,80 0,5400,01 0,003 3,60 1,08 —
Brucheisen............................. 25 10 30,5 13 2,30 0,57 0,60 0,15 1,00 0,250 0,120 0,03 3,70 0,92 —
Trichter und S ch ro tt . . 25 17 31,0 2,00 0,50 0,06 0,16 1,20 0,300|0,110 0,027 3,70 0,92 —

2,35 _ 0,68 1.108 —. 0,068 3,70
Im  fertigen Guß lau t Analyse 2,01 — 0,05 - 1,223 — 0,108 —  1 3,69 3,44

Zahlentafel 5 G a t t i e r u n g  m i t  15% B r i k e t t z u s a t z .

H äm atit................................. 20 _ __ --- 3,10 0,02 0,80 0,16 0,09 0,018 0,04 0,008 3,90 0,78 —
Luxemburger I I I  . . . . 20 20 32,5 1 2,20 0,44 0,70 0,14 1,80 0,36 0,01 0,002 3,60 0,72 —
Brucheisen............................. 20 19,5 32,0 >12,5 2,30 0,46 0,60 0,12 1,00 0,20 0,12 0,024 3,70 0,74 —
Trichter und  S ch ro tt . . 25 18,5 33,5 1 2,00 0,50 0,66 0,16 1,20 0,30 0,11 0,027 3,70 0,92 —
C u ß b r ik e t ts ........................ 15 — — 1,80 0,27 0,70 0,10 1,20 0,18 0,12 0,018 3,50 0,52 —

2,29 __ 0,68 --- 1,058 — 0,071 — 3,680 —
Im  fertigen Guß lau t Analyse 1,82 — 0,48 --- 1,120 — 0,107 — 3,549 2,90

Z ahlentafel 3. G a t t i e r u n g  m i t  2 0 %  B r i k e t t z u s a t z .

H äm atit................................. 15 — __ __ 3,10 0,46 1 0,80 0,12 0,09 ¡0,013 0,04 0,00f 3,90 0,58 —
Luxemburger I I I  . . . . 20 23,7 35,5 I 2,20 0,44 ! 0,70 0,14 1,80 0,360 0,01 0,002 3,60 0,72 —

; Brucheisen . . 20 23,0 34,5 10,5 2,30 0,46 : 0,60 0,12 1,00 0,200 0.12C 0,024 3,70 0,74 —
; Trichter und S ch ro tt . . 25 23,6 33,0 2,00 0,50 0,60 0,16 1,20 0,300 0,110 0,027 3,70 0,92 —
1 G u ß b r ik e t ts ........................ 20 — — 1,80 0,36 0,70 0,14 1,20 ¡0,240 0,120¡0,024 3,50 0,70 —

2,22 __ 0,68 — 1,113 _ 0,083 — 3,66 —
Im  fertigen Guß lau t Analyse 1,69 — 0,52 — 1,101 — 0,101 — 3,48 3,04

Z ahlcn tafcl 4. G a t t i e r u n g  m i t  3 0 %  B r i k e t t  z u s a t z .

H äm atit................................. 20 _ __ __ 3,10 0,02 0,80 0,16 0,09 0,018 0,040 0,008 3,90 0,78 I -
Brucheisen............................. 25 22,8 45,0 I 2,30 0,57 0,00 0,15 1,00 0,250 0,120 0,030 3,70 0,92 —
Trichter und S ch ro tt . . 25 24,8 45,5 2,00 0,50 0,66 0,16 1,20 0,300 0,110 0,027 3,70 0,92 —
G u ß b r ik e tts ........................ 30 23,0 43,0 1 1,80 0,54 0,70 0,21 1,20 0,360|0,120[0,036 3,50 1,05 —

2 23 _ 0,68 — 0,928 — 0,101 — 3,67 —
Im  fertigen Guß lau t Analyse 1,05 — 0,66 — 0,887 — 0,123 — 3,28 2,42

brikettierung G. m. b. H., Berlin, geschaffene Organi
sation; man erkennt ohne weiteres, daß die Groß
industrie sowohl im In- wie im Auslande ihr Ver
trauen zu dem Brikettierverfahren und zu den Vor
teilen, die dasselbe der Industrie bringt, kundgegeben 
hat. Ueberall steigt der Verbrauch an Spänebriketts

von Monat zu Monat, man kann deshalb wohl mit 
Sicherheit annehmen, daß die Briketts den Platz, 
den sie bisher im Gießereibetriebe errungen haben, 
nicht nur behaupten werden, sondern daß ihre Ver
wendung auf Grund der wesentlichen Vorteile, die 
in der Brikettierung liegen, dauernd zunehmen wird.

Seigerungserscheinungen  in G u ßs tü cken .
Von Professor B e r n h a r d  O s a n n .

(M itteilungen aus dem E isenhüttenm ännischen In s t i tu t  der Bergakadem ie in Clausthal.)

nter dem Titel: „ G a s h ö h le n , K u g e ln  u n d  ab- 
g e s c h r e c k te s  E is e n in E is e n g u ß s t ü c k e n “ 

veröffentlichte W e s t  einen Aufsatz*, auf den ich 
hier noch einmal zuriickkommen** und dessen wesent
lichen Inhalt ich in aller Kürze wiedergeben will, 
um einige Betrachtungen anzuknüpfen: W est versteht

* W e s t :  Gas cavities, sho t and chilled iron, in 
iron castings. Transactions of the  Am erican Eoundrym en’s 
Association 1911, S. 39.

** St. u. E . 1911, 30. Nov., S. 1982.

unter dem Ausdruck „shot“ (Geschoß oder Kugel), 
an anderer Stelle „buttons“ (Knöpfe), auch „chest- 
nut“ (Kastanie), kugelartige Gebilde, die in Guß
stücken zeitweilig erscheinen und zum Verwerfen 
beim Bearbeiten führen können.

Das ist sicher nichts Neues, wenn es sieh nur 
um S p r it z k u g e ln  handelt, die sich, an die Form
wand heftend, m it einer Oxydschicht bedecken 
und eine Gashöhle bewirken. Alles das, was West 
in dieser Richtung sagt, ist ebenso bekannt, wie
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die Erscheinung, daß verrostete Kem stützen eine 
undichte Stelle erzeugen, weil infolge des Vorgangs 
Fe 0  +  C =  CO +  Fe eine Gasausscheidung sta tt
findet, die weitere Gasentwicklungen im Gefolge hat.

Daß das Setzen von hartem Eisen, weißem Eisen, 
Stahlabfällen usw. nichts damit zu tun hat, wird 
man West, ohne seine Ausführungen zu lesen, glauben; 
ebenso leuchten seine Versuche ein, bei denen er 
solche Kugeln in Gußformen gelegt und diese ge
füllt hat. War das Eisen heiß genug und die Kugeln 
im Vergleich zur Wandstärke nicht zu groß, so 
wurden sie regelrecht aufgeschmolzen; anderseits 
verbanden sie sich nicht m it dem Gußstück und 
führten zu einer Gashöhlenbildung. Erhitzte man 
die Kugeln auf Rotglut, so wurde das Aufschmclzen 
begünstigt.

West macht sich anheischig, allein durch richtige 
Eingußführung, genügend heißes Eisen, gute Gas-

Abbildung 1. Gießkugeln von oben gesehen und 
sohematischo Schnittansicht des Gußstückes.

abführung, nicht zu lestes Stampfen und vor
sichtige Verwendung des Wasserpinsels, unter allen 
Umständen solche Spritzkugeln zu vermeiden. Darin 
dürfte er nicht in vollem Umfange recht haben, 
wie wir später sehen werden. Er gibt das Schreiben 
eines Fachmanns wieder, dessen Ruf auf dem Spiele 
stand, ah zehn Sätze gelieferter Führungsleisten 
beim Bearbeiten sämtlich versagt hatten, indem  
Gießkugeln bloßgelegt waren. Die Ersatzstücke 
ließ dieser Gewährsmann alsdann unmittelbar 
neben dem Kupolofen einformen; hatte dann heißes 
Eisen, und —  sein Abnehmer war zufrieden.

Es sei hier eine Skizze, die W est von einem 
in Kalifornien gegossenen Stücke angefertigt hat, 
in Abb. 1  wiedergegeben. Es handelt sich um den 
Kopf einer schweren Retorte, die fehlerhafterweise 
von oben, ohne Schmutzfänger und zu langsam 
gegossen war. Das flüssige Eisen stieß überdies 
an und spritzte dabei nach allen Seiten auseinander. 
Steigender Guß und richtige Eingußanordnung, 
sagt W est, hätten alles gut werden lassen. Im Zu
sammenhänge mit der Eingußfrage gibt er eine 
Skizze Abb. 2. Der Einguß H ist nach West richtig, 
E falsch.

Dies alles ist ja einleuchtend. Aufzuklären bleibt 
aber, daß diese Kugeln oft sehr hart sind und eine 
g a n z  a n d ere  Z u sa m m e n se tz u n g  als das Guß
stück zeigen. Auch das Bruchgefüge ist verschieden. 
Mitunter ist es grau, mitunter meliert, mitunter 
weiß. W est erklärt dies einfach so: Das Metall der 
Kugel ist beim Gießen abgetrennt und kühlt sich 
so schnell ab, daß die Graphitausscheidung unter
drückt wird. Daher die Härte. Je kälter die Luft 
und je feuchter die Fläche ist, auf der sich die Kugel 
lagert, um so härter wird sie. Das wäre also eine un
beabsichtigte Entstehung von Hartguß. Diese Er
klärung mag bisweilen zutreffen, aber sie reicht 
nicht aus, am allerwenigsten, um die verschiedene 
Zusammensetzung aufzuklären.

S c h w e fe l u n d  P h o sp h o r  zur Erklärung hcran- 
zuziehen, ist nach West nicht richtig. Er hat in seiner 
48jährigen Praxis bei allen möglichen Arten von 
Formen keinen Anhaltspunkt gefunden. Er kann 
sich wohl denken, daß bei einer harten Gattierung 
beide Elemente in Betracht kommen müssen, aber

nicht bei grauem Eisen. West führt eine Zuschrift 
an, die wertvolle Fingerzeige gibt; und zwar ist es 
ein englischer Gießercimann, P. M u n n o ch , der 
etwa folgendes sagt:

„Die Haupteigentümlichkeit ist das V ork om m en  
v o n  G ieß  k u g e ln  nahe der Oberfläche. Alle sind 
klein und fast rund, grau oder weiß im Bruch. Der 
Stahl springt ab, wenn es sich um die weiße Abart 
handelt. In einigen Fällen füllen sie die Höhlungen, 
in denen sie liegen, vollständig, in anderen nur zum 
Teil. In Zahlentafel 1 und 2 ist die Zusammen
setzung der Gießkugeln und der zugehörigen Guß
stücke gekennzeichnet. Wie man sicht, bestehen 
große Unterschiede.

Die meisten Gießkugeln stammen aus schweren 
Gußstücken. In einigen Fällen handelte es sich 
um S p r it z k u g e ln ,  die oxydiert waren; andere 
müssen in  d ie  H o h lr ä u m e  g e d r ä n g t  s e in ,  nach
dem das Metall zum größten Teil erstarrt war. 
Ich prüfte Gußstücke verschiedener Herkunft und 
fand alle mehr oder weniger belastet m it dieser Er
scheinung. Einige große Gebläsezylinder von 10 t 
Gewicht lieferten interessante Proben. Gießkugeln 
in ein und derselben Höhle hatten verschiedene 
Zusammensetzung. Ging man zu einer Höhle am 
anderen Ende des Gußstücks über, so fand man wieder 
andere Werte.

Die Kerne der Gußformen dieser Gebläsezylinder 
waren schwierig zu entlüften. Bei der Bearbeitung
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Zahlcntatei 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  v o n  G ie ß  k u g e l n ,  d i e  in  G u ß 
s t ü c k e n  g e f u n d e n  w u r d e n ,  g e o r d n e t  n a c h  P h o s p h o r g e h a l t o  n. *

Bruchgefüge
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G r a p h i t ........................ _ 0,33 1,10 — _ 1,08 2,02 2,44 2,45!
Gebuml. K ohlenstoß 2,20 2,00 1,25 1,00 — 1,05 0,75 0,70 — 0,85;
S il iz iu m ........................ 0,70 0,84 0,93 0,00 0,80 0,93 0,98 1,20 1,14 1,32

 ̂ J l a n g a n ....................... 0,03 0,59 0,48 0,03 — 0,30 0,50 0,45 — 0,43
Phosphor ................... 5,08 5,45 4,88 4,84 4,04 3,80 3,20 1,92 1,80 1,70

S c h w e fe l....................... — 0,010 0,031 — — 0,021 0,037 0,040 — 0,03 k

Genommen vom Guß
stück ........................ B B B D E C E E E A

Zahlentafel 2. Z u s a m m e n s e t z u n g  von  d e n  in  Z a h l o n t a f e l  1 
g e n a n n t e n  G u ß s t ü c k e n . *

A B 0 D F. P
% % % % % %

G r a p h i t ............................................... 2,74 2,80 2,90 3,25 2,80 2,85
Gebundener Kohlenstoff . . . . 0,02 0,50 0,40 0,05 0,00 0,00
S i l i z i u m ............................................... 1,03 1,72 1,70 1,77 1,95 1,05
Mnngan ............................................... 0,51 0,49 0,45 0,44 0,48 0,49
Phosphor ............................................... 0,88 0,83 0,89 1,23 0,95 0,84

S c h w e fe l ............................................... 0,001 0,118 0,114 0,107 0,105 0,119

wurden Hohlräume bleßgelcgt, die in den meisten 
Fällen eine glänzende glatte Oberfläche hatten. 
Nur in zwei Fällen kamen kleine Mengen von Oxyden 
zum Vorschein. Die Kugeln selbst waren glatt, sie 
besaßen spiegelblanke Oberfläche, die sich auch 
beim Liegen in der Laboratoriumsatmosphäre, 
während einiger Jahre nicht veränderte. Sie waren 
abgerundet. In einigen Fällen waren sie zum Teil

be/m 6u/se nacb 
obe/r ge/rebrte f/öcbe

A bearbe/fefe f/öcbe 

Abbildung 3. Abbildung 4.

Schwitzkugel in einem Gußstück. Schwitzkugeln.

cingeschlossen in größeren Massen, aber die Ver
schiedenheit der Zusammensetzung bewies, daß die 
Erstarrung zu verschiedenen Zeiten cingetrcten war.

Kugeln richtig
Bruch-

In einigen Fällen waren kleine 
herausgequetscht. Kugeln mit grauem 
gefüge stimmten in ihrer Zusammensetzung mit 
dem Gußstück ziemlich überein, bei dem melierten

* Einige dieser Analysen stam m en aus einem Vor
träge: „D ie praktische Anwendung der Chemie in der 
Gießerei“  vor der B ritish Foundrym en’s Association im 
August 1008 (vgl. Eoundry Trade Journal 1908 Oktober
heft, S. 574).

IV.™

und weißen
war dies nicht der Fall. 
Ihre Oberfläche zeigte aber 
ein kristallinisches Aus
sehen, da sie m it langen 
Kristallen durchwebt war. 
Bisweilen war sie m it einer 
dünnen Lage von Orra p h i t  
bedeckt.“

Es hatte augenschein
lich ein Druck der Außen
haut auf das Innere oder 
eine Ausdehnung des Inne
ren gewirkt und Flüssig
keit durch die Zwischen
räume von bereits erstarr
ten Kristallen hindurch, 
in die vorher bereits ge
bildete Höhle hin einge
drückt. Munnoch verweist 
auf die eutektische Le
gierung 2 % Kohlenstoff, 
(5,7 % Phosphor, 91 ,3%  
Eisen, von der unten noch 
die Rede sein wird. Er 
verweist auch auf das Ver
halten von erstarrendem  

Roheisen mit niedrigem Phosphorgehalt, dessen noch 
flüssiger Teil aus der Masseloberfläche herausquillt 
und richtige Wälle bildet. Dadurch will er zeigen, daß 
das flüssige Innere eines Gußstücks unter Druck steht. 
Er erläutert auch den Einfluß ausgeseigerten Eisens 
beim Gießen, in Hinblick auf diese Gießkugeln, 
indem er folgendes ausführt: „Zuerst geflossenes, 
kaltes Kupolofeneiscn, in einer Gießpfanne für sich 
aufgefangen, zeigt oft, besonders bei weicher Gat
tierung, im erstarrten Zustande eine schwammige 
Masse voller Gießkugeln. Diese und ihre Höhlen 
sind mit Graphit und Oxyd bedeckt. Läßt man 
auf diese Masse etwas heißes Eisen fließen, so ent
steht ein Kochen. Füllt man Formen mit diesem 
Eisen, so erhält man zahlreiche Hohlräume von der 
Gießkugelgattung. Solche Hohlräume können blanke 
oder gefärbte (bright or tinted) Oberfläche besitzen, 
meist enthalten sie Graphitflocken und zuweilen 
etwas Oxyd im unteren Teile.“

Abb. 3 und 4 zeigen, nach Westschcn Skizzen 
angefertigt, solche Schwitzkugeln in verschiedener 
Stellung. Abb. 3 stam m t von einem Gußstück, 
das versagte, weil der Stahl an der harten Kugel A 
absprang. West fügt diesen Ausführungen die Er
mahnung hinzu, immer genügend heißes Eisen zu 
verwenden. Eisen, das m it Oxyd überladen ist, 
soll man nur mit großer Vorsicht und nur für ganz 
rohe Teile verwenden. In seiner Wirkung kommt 

. solches Eisen einem Eisen gleich, das zu viel Schwefel 
enthält. Es ist trägflüssig und gasreich. Tritt ein 
solches Eisen m it geringer Gießtemperatur in die 
Form, so wird cs noch schlimmer. Bei heißem, 
flüssigem Eisen verringert Silizium und M

19
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A bbildung 5 und C.

Um gekehrter H a rt
guß.

W eißes B ruch
gefüge =  weiß. 
Graues B ruch

gefüge =  schraffiert.

welche energisch auf das Oxyd einwirken, die Gefahr. 
Ein solches Eisen m it Hilfslegierungen aufzufrischen, 
ist m ißlich.“

Am Schlüsse kommt in der Westseiten Ab
handlung eine Erscheinung zum Ausdruck, die außer
ordentlich interessant ist. Es handelt sich um

weißes Bruchgefüge inmitten einer grauen Bruch- 
iläche, wie cs in Abb. 5 und G dargestellt ist.

West nennt die Erscheinung „u m g ek eh rten  
H a r tg u ß “ (Inside-chill), weil die weiße Zone im 
Inneren, die graue außen liegt, und sagt: Es wirkt 
das ebenso wie die Erzählung, daß der Wagen das 
Pferd zieht. D ie Erscheinung ist selten, viele Gießerei
leute lernen sie ihr ganzes Leben überhaupt nicht 
kennen, sie kommt und verschwindet olme merk
baren Anlaß und hat noch keine Erklärung gefunden.

Der Chemiker einer großen Eisengießerei in 
Illinois schrieb an W est, daß sie nur einmal innerhalb 
der letzten neun Monate sich gezeigt habe, das zweite 
Mal im Laufe von zwei Jahren. Es waren auch nicht 
alle Gußstücke betroffen, sondern nur zwei Gattungen 
von Gußwaren aus einer Schmelze von 18 t, die für 
diese und ähnliche vergossen war.

W est bittet um Uebersendung von Proben 
mit den nötigen Angaben, um der Erscheinung auf 
die Spur kommen zu können.* Es sind Erklärungs
versuche gemacht, sagt er, aber sie sind nicht zu
treffend und einleuchtend gewesen. Soweit West
und Munnoch. (Schluß folgt.)

* S t. u. E . 1910, 9. N ov., S. 1930.

K e r n b i n d e r .

Auf Veranlassung amerikanischer Fachleute und 
Firmen führte H e n r y  M. L a n e  eingehende 

Untersuchungen über Kernbinder, ihre Herkunft, 
Zusammensetzung, Mischung und Verarbeitung* aus, 
die in vieler Hinsicht sehr bemerkenswerte Ergeb
nisse zeitigten.

Die R o b so n  P r o c c s s  C o m p a n y  in C o v in g -  
to n ,  V a., hatte ein Laboratorium zur Verfügung

gestellt, das nebst 
allen für chemische 
und physikalische 
Untersuchungen nö
tigen Behelfen mit 
einer gut eingerich
teten Versuchskern
macherei ausgestat
te t war. Die für jede 
Kemsandmischung 

erforderlichen Roh
stoffe wurden von  

Hand gemischt und zum Vergleiche auch mit einer 
Kuetmisch- und m it einer Mahlmischmaschine be
arbeitet. Die Versuchskerne wurden von Hand, mit 
einer W a d sw o r th sc h e n  Schraubenpreß-, m it einer 
Acm e-K olbenpreß- und mit einer Rüttelmaschine 
hergestellt. Zum Trocknen der Kerne kleinerer A b
messungen verwendete man einen W a d s w o r th 
sch en  tragbaren Kerntrockenofen, während größere

Abbildung 1. 

K ernbüchse fü r Probekörper.

* Jou rna l of the  American Society of Mechanical 
Engineers 1911, Oktober, S. 1201.

Kerne in gewöhnliche Trockenkammern gebracht 
wurden. In beiden Fällen wurden die Temperaturen 
mit selbstaufzeichnendcn Wärmemessern der B r isto l 
C o m p a n y  in W a te r b u r y , Coim.,genau beobachtet. 
Die Bestimmung der Korngröße erfolgte mittels 
eines Satzes T y lersc lier  „Stan- 
dard“-Siebe von 20, 60, 80 und 
100 Maschen.

Für grobe Festigkeitsbestim 
mungen stellte man prismatische 
Kerne von 25,4 x  25,4 mm Quer
schnitt her, die je nach der vor
ausgesetzten Festigkeit auf U n
terlagen im Abstande von 101,G 
bis 304,8 mm gelegt, und bis 
zum Brechen belastet wurden.
Für genaue Proben wurden m it 
der in x\bb. 1 erkenntlichen Schematische Dar- 
Kernbüchse Kerne angefertigt Stellung des Zer- 
und auf einer einfachen Zerreiß- reißens eines Probe
maschine nach Abb. 2 entzwei- körpers
gerissen. Der Bruch konnte da
bei nur an der schwächsten Stelle erfolgen, die 
genau G45 qmm groß war.

Die Untersuchungen erstreckten sich auf über 
fünfzig amerikanische und englische Kernsande und 
auf über dreißig Bindei. D a die untersuchten Sand
sorten für deutsche Verhältnisse nur in Ausnahme- 
fällen in Frage kommen, sollen im nachfolgenden 
bezüglich ihrer nur einige allgemein gültigen Er
gebnisse erörtert werden.

Abbildung 2.
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Der Wert eines Kcmsandes hängt erstens vonseiner 
Korngröße, zweitens von seinem Gebalte an Bindern 
und drittens von seinem Gehalte an Alkalien, insbeson
dere an Kalk, ab. Je gleichmäßiger die Korngröße ist, 
desto grüßereFestigkeit kann ein Kernerlangen, gleich
viel, ob zu seiner Herstellung natürliche oder künst
liche Bindemittel verwendet wurden. Je regel
mäßiger die Form der einzelnen Sandkügelchen ist, 
und je mehr sie sich der Kugel nähert, desto luftiger 
wird der Kern. Kalkhaltige Sande sind immer 
gefährlich. Kn günstigsten Falle, beim Vorhanden
sein eines geringen Prozentsatzes sehr feiner Kalk- 
kö'hier, vfermag überreichliche Entlüftung der Ge
fahr einigermaßen vorzubeugen. D ie beim Gusse 
durch Zersetzung des Kalkes entstehende Kohlen
säure kann dann durch die vorbereiteten Auswege 
entweichen. Der beim ersten Gusse gebrannte Kalk 
ist aber der Wiederverwendung des Formsandes im 
Wege, denn er verstopft infolge seiner Feinkörnigkeit 
die Luftwege mehr, als Mehl 
oder Stärke es tun können.

Häufig wird beim Anmachen 
von Kernsandmischungen der 
große Einfluß nicht genügend 
ui Rechnung gezogen, den ein 
verschiedenerFcuchtigkeitsgehalt 
auf sein Volumen hat. Dadurch 
verunglücken regelmäßig viele 
Kerne. Getrockneter scharfer 
Sand vermehrt sein Volumen 
beim Zusatze von 10%  Wasser 
mn 50% . In einem m it Maß
einteilung versehenen Becherglase 
wurden 500 ccm trockener schar
fer Sand ausgemessen, in einem zweiten 50 ccm 
Wasser. Dann schüttete man den Sand auf eine 
Platte und mengte ihn innig m it dem Wasser. 
Er beanspruchte nun beim Wiedereinfüllen in 
das Becherglas, das während des Einfüllens fort
während so stark auf seine Unterlage gestoßen  
wurde, als man eben wagen konnte, ohne cs 
zu zerbrechen, einen Raum von 780 ccm. E nt
sprechend dieser Raumzunahme durch Befeuchtung 
ist die Raumabnahme beim Trocknen. Bis zu einem  
gewissen Grade werden beim- Trocknen Hohlräume 
gebildet, durch welche die beim Gusse entstehenden 
Gase entweichen können. Darüber hinaus kann aber 
ein zu naß angemachter Kern während des Trocknens 
Formänderungen erleiden oder eine nicht ausreichende 
Festigkeit erlangen. Außerdem hat der Feuchtig
keitsgrad auf die Wirkung mancher Bindemittel 
einen wesentlichen Einfluß.

Von großer Bedeutung für jeden Kem sand ist 
sein Gehalt an natürlichen Bindemitteln. Vielfach 
ermittelt man den Ton-(Kaolin-)Gahalt eines Kern
sandes und gezeichnet ihn kurzerhand als Binder. 
Das ist falsch, denn nicht jeder Ton hat gleiche Binde
kraft. Die Bindekraft des Tones hängt von dem 
Gehalt an kolloidem Ton ab, der durch die Wirkung 
auf eine Anilinfarbe, das M a la c h itg r ü n , bestimmt

werden kann. Man wiegt eine bestimmte Menge 
Malachitgrün aus und löst sie in 500 ccm destilliertem  
Wasser. 100 ccm dieser Lösung werden beiseite ge
stellt. In den verbleibenden Teil bringt man 10 bis 
20 g des zu untersuchenden Sandes und unterwirft 
ihn etw a eine Stunde lang den Wirkungen der 
Schüttelmaschine. Dann wird der Kolben m it der 
Lösung abgesetzt und der Niederschlag abgewartet. 
Schließlich hebt man einen Teil der Flüssigkeit ab 
und vergleicht ihn in Probegläschen m it der ur
sprünglichen Lösung. Die absorbierte Farbmcnge 
entspricht dem Gehalte an wirksamem Bindestoff.

Untersuchungen verschiedener Sande auf ihre 
kolloidale Wirkung haben ergeben, daß, wenn die 
kolloidale Wirkung reinen Kaolins m it 100 angesetzt 
wird, selbst gewaschener Fluß- und Süßwassersand 
noch Zahlen von 2 bis 2,5 aufweist, und daß ein
zelne Sandsorten auf über 100 steigen (z.B . natürlicher 
Kaolin 107,60). Kernsande, die als völlig scharf (also

tonfrei) bezeichnet wurden, ergaben noch Kolloid
koeffizienten von über 10 .

D ie Färbeprobe ist nur bei frischen Sauden, wie 
sie aus der Grube kommen, anwendbar. Alter, ver
brannter Sand, der gar keine Bindekraft mehr besitzt, 
enthält in beträchtlicher Menge Stoffe, welche die 
Farbe zerstören und dadurch den Anschein hoher 
Bindekraft erwecken.

O ele  a ls  B in d e r . Für scharfen Sand ist reines 
Oel das wirksamste Bindemittel. Der Sand darf 
aber keine Alkalien und keinen Ton enthalten. 
Alkalien verseifen das Oel und nehmen ihm die 
Bindekraft. In großen Betrieben sollte das Wasser 
bei nicht völlig einwandfreier Beschaffenheit ge
reinigt werden, geradeso wie man es beim Kcssel- 
speisewasser m acht. Die Kosten würden durch Er
sparnisse an Bindern und Vermeidung von Fehl
güssen reichlich aufgewogen. Ein Tongehalt ver
größert die Menge des zur Erreichung einer be
stimm ten Festigkeit erforderlichen Oeles. Der Ton 
bildet m it dem Oel eine teigige Paste und hindeit es, 
die einzelnen Sandkörner völlig zu umschließen. 
Die Wirkung des Oeles im schaifen Sande beruht 
darauf, daß es jedes Sandkömchen umhüllt und nach 
vollendeter Trocknung eine zähe Verbindung des 
gesamten Keingefüges ergibt. Alle Oelkeme müssen

A bbildung 3. Festigkeiten von K ernen bei verschiedenen Bindern.
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m it etwas Wasser angemacht werden, nur dadurch 
ist eine wirklich innige Mischung zu erreichen. Zu
gleich bewirkt das beim Trocknen verdunstende 
Wasser die für den Gasabzug notwendige Porosität 
der Kernmasse. Verschiedene Oele und Binder be
wirken verschiedene Festigkeiten. Die höchste von 
etwa 8 kg/qcm  läßt sich m it bestem, reinem 
Leinöl erreichen. Die Schaulinie (Abb. 3) zeigt die 
m it verschiedenen Bindern erreichten Durchschnitts
festigkeiten.

Für die Wirkung eines Oeles ist von wesentlichem  
Belange die Art und die Zeit seines Eintrocknens 
und die dazu erforderliche Wärmemenge sowie die 
Art des beim Verbrennen entstehenden Rückstandes;

R o h es  L e in ö l gibt bei 24 ständigem Trocknen 
unter 100° C nicht nur nichts ab, sondern erfährt 
dabei eine Gewichtszunahme um 0,22% . Wiid 
es dann während einer Stunde einer Wärme von 
200° C ausgesetzt, so verliert cs etwa 3 % . Beim  
Eintrocknen im offenen, über einen Bunsenbrenner 
gebrachten Tiegel zerfällt es zu einem mürben Pulver. 
Die m it rohem Leinöl angemachten Kerne erfordern 
darum eine verhältnismäßig lange Trockenzeit, sie 
vertragen dafür aber auch einige Ucberhitzung und 
zerfallen unter der Wirkung des glühenden Guß
stückes von selbst, so daß ihre Entfernung keine 
Schwierigkeit bietet. Mit reinem rohem Leinöl an
gemachte Kerne erreichen die höchste Festigkeit 
von 6 kg/qcm.

G e k o c h te s  L e in ö l verliert bei 24stiindiger 
Erwärmung auf 100° C ungefähr 6% %  seines Ge
wichtes und bei weiterer, eine Stunde währender 
Erhitzung auf 200 0 C nochmals 3 %. Beim Ver
brennen hinterläßt es eine zähe Haut. Das im Handel 
erhältliche gekochte Leinöl ist stets mit mehr oder 
weniger Trockenstoffen versetzt, die dem rohen Leinöl 
beim Kochen zugesetzt wurden. Man gibt auch kata
lytisch wirkende Körper zu, die aus der Luft be
gierig Sauerstoff anziehen und an das Oel weiter
geben, das infolgedessen rascher oxydiert bzw. 
trocknet. Gekochtes Leinöl ist also zum erheblichen 
Teil oxydiert und bildet dementsprechend einen 
schlechteren Binder als das rohe. Dem letzteren 
gegenüber hat es nur den Vorteil, weniger klebrig zu 
sein und so die Kemmacherarbcit zu erleichtern. 
Mit gekochtem Leinöl angemachte Kerne zerfallen 
nach dem Gusse nicht von selbst, sie müssen mit 
einiger Gewalt aus dem Gußstücke entfernt werden.

L e in ö ls a tz  bildet die dritte Form des in der 
Kernmacherei verwendeten Leinöls. Am Boden der 
Gefäße, die das frisch gepreßte Leinöl enthalten, 
scheiden sich pflanzliche Bestandteile ab, die als 
Leinölsatz in den Handel kommen. Sie haben die 
größte Bindekraft, werden aber von den Kern
machern nicht gern verwendet, weil sie die Kern
büchsen klebrig machen und das Arbeiten erschweren.

L e ic h te  T eerü le  verlieren bei 24stündiger  
Erwärmung auf 1 0 0 0 C fast 70 % ihres Gewichtes 
und beim weiteren einstündigen Erwärmen auf 
200 !’ C nochmals 20% . Die Oele sind infolgedessen

wenig ausgiebig und ergeben selbst bei hohen Zu
sätzen nur schwache Kerne von etwa 0,35 kg/qcm  
Festigkeit. Beim Eintrocknen beziehen sie die Tiegel
wände m it einer glänzenden, festen Haut.

S ch w ere  T e e r ö le  verlieren bei 2 4 ständiger 
Erwärmung auf 100° C etwa 32%  ihres Gewichtes 
und bei weiterem einstündigem Erwärmen auf 2 0 0 u C 
wiederum 30% . Beim Eintrocknen bilden sie einen 
leicht zermürbbaren Kuchen. Sie sind für m ittel
starke Kerne von 1,5 bis 2,0 kg/qcm  Festigkeit gut 
geeignet. Die Kernmasse zermürbt unter der Wir
kung des glühenden Gußstückes fast von selbst.

C h in e s is c h e s  T u n g n u ß ö l wurde erst in der 
jüngsten Zeit in der Kernmacherei bekannt. Es ist 
sehr ausgiebig, nim m t bei 24 ständiger Erwärmung 
auf 1 0 0 " C um 2 % seines Gewichtes zu und bei der 
weiteren einstündigen Erhitzung auf 200 0 C ins
gesamt nur l 1/ 4% ab. Es liefert nächst dem reinen 
rohen Leinöl die festesten Kerne. Beim Eintrocknen 
hinterläßt es eine sehr zähe und feste Haut, weshalb 
die Kerne nur schwierig zertrümmert und aus den 
Gußstücken entfernt werden können.

A lle  O e lk e r n m isc h u n g c n  bedürfen gründ
lichster Mischung und Verarbeitung. Auch die sorg
fältigste Handarbeit reicht nicht aus, eine genügend 
innige Mischung zu bewirken. Sand mit drei Ge
wichtsprozenten Feuchtigkeit wurde mit dem nötigen 
Oele angemacht und auf einem Tische fünfmal mit 
einer iundcn, etwa 5 cm starken Eisenstange aus- 
gewalzt, wobei ihm das noch fehlende Wasser all
mählich zugesetzt wurde. Es schien dann aus
reichend gleichmäßig zu sein. Dam it angefertigte 
Kerne zeigten aber nach dem Trocknen linsen- bis 
bohnengroße weiße Stellen, aus denen völlig unge
bundener Sand bei einigem Rütteln und Klopfen 
herausrieselte. Der Uebelstand wurde etwas geringer, 
als man die in gleicher Weise angemachte Kern
masse durch ein Sieb Nr. 4 rieb. Doch zeigten sich 
noch kleine über die ganze Oberfläche verteilte 
weiße Punkte, aus denen je etw a 12 bis 20 Sand- 
körnchcn rieselten. Man zerbrach den Kern und 
fand, daß er vollständig mit solch kleinen, ungebun
denen Fehlstellen durchsetzt war. Die Ursache liegt 
im ursprünglichen Wassergehalt des rohen Sandes. 
Er verhinderte die gleichmäßige Aufnahme des Oels. 
Die Fehlstellen verschwanden vollständig, sobald die 
gleiche Sandmischung nur kurze Zeit in einer Knet
mischmaschine bearbeitet worden war. Es sollte 
demnach niemals Oelsand verwendet werden, der 
nicht maschinell verarbeitet wurde. Oelsande dürfen 
aber nicht in Mahlmischmaschinen verarbeitet werden. 
Durch das Mahlen werden die Sandkörner zerrieben, 
der entstehende Stäub bindet einen Teil des Oels, 
und man muß zur Erreichung bestimmter Festig
keiten mehr Binder verwenden.

Beim T r o c k n e n  v o n  O e lk e r n e n  sind zwei 
gesonderte Vorgänge zu unterscheiden. Erst muß 
das Wasser ausgetrieben und dann das Oel oxydiert 
werden. Für beide Zwecke ist eine stete ausgiebige 
Lufterneuerung nötig. Der Oxydierungsvorgang ist
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ähnlich dem beim Trocknen geölter Tuche. Es kommt 
sehr wenig auf die Temperatur, sondern vor allem  
auf genügende Sauerstoffzufuhr an. Man kann mit 
Oel getränkte Tuche die längste Zeit in sehr heißen 
Trockenräumen aufhängen, sie bleiben klebrig-ölig, 
wenn die Luftzufuhr abgeschnitten ist. Sic werden 
aber selbst bei niedriger Temperatur rasch trocken, 
wenn für guten Luftwechsel gesorgt ist. Die beste 
Temperatur zum Trocknen von Oelkernen liegt 
etwas über 2 0 0 0 C. Bei 3 0 0 0 C werden alle organi
schen Bestandteile des Binders zerstört, und die 
Kemmasse verliert allen Zusammenhalt. Bestens 
bewährt hat sich bei den Versuchen, wie in der 
Praxis, die Verwendung selbstaufzeichnendcr Wärme
messer. Der Vorarbeiter wird dadurch nicht nur 
in die Lage gesetzt, auf Einhaltung der vorgeschriebe
nen Temperaturen zu achten, er wird auch ge
zwungen, sic einzuhalten. Im Falle einer verunglück
ten Ofenfüllung sind ihm alle Ausreden abgeschnitten, 
wenn die vom Wärmemesser aufgezcichncte Schau
linie wider ihn spricht.

Ein großer Vorzug der Oelkernc ist es, daß sie 
im Falle ihrer Anfertigung aus reinem Flußsand 
und Oel keine Feuchtigkeit annehmen. Sie können 
ohne jede Gefahr beliebig lange in grünen Formen 
liegen und eignen sich ganz besonders für Fälle, 
in denen der Kern schon bei Beginn des Aufstampfens 
in die werdende Fonn eingelegt w eiden muß. L an e  
hat vier Jahre alte Kerne benutzt, die sich beim 
Gusse wie neu angefertigte bewährten.

Manche Oelmischungen entwickeln beim Trocknen 
und insbesondere beim Gießen viel und äußerst un
angenehmen Qualm. Bei einzelnen kleinen Kernen 
wird der Ucbelstand nicht allzu schlimm. Bei grö
ßeren Kernmengen muß durch besondere E nt
lüftungseinrichtung für die rasche Weiterbeförderung 
des Qualms gesorgt werden. In vielen Fällen kann 
dem Uebelstandc auch durch rechtzeitiges Anzünden 
der Gase an den Austrittstellen aus der Form 
einigermaßen gesteuert werden. W a l-  und F is c h ö l ,  
das ausgezeichnete und billige Kerne von hoher 
Bindekraft gibt, mußte schon wiederholt ausge
schaltet werden, weil die Gießer den Geruch so 
fürchteten, daß die Gicßarbcit zu sehr beschleunigt 
wurde und die Leute sich zu entfernen begannen, noch 
ehe alle nötigen Handgriffe richtig erledigt waren.

G lu tr in  a ls  B in d e r . Glutrin wird schon seit 
zwei Jahrzehnten als Kembinder benutzt. Glutrin 
oder Sulfitlauge ist ein Abfallerzeugnis bei der Zell
stoffgewinnung. Die nach Fällung des Zellstoffs 
abstehende Flüssigkeit wird durch Kochen bis zur 
Erlangung ausreichender Bindelaaft eingeengt. Sic 
besteht aus Wasser, Tannin, Holzzucker und lös
lichen Harzen und wird nach ihrem größeren oder 
geringeren Wassergehalte bewertet. Gleich den 
öligen Kernbindern ist Glutrin keiner Gärung 
unterworfen und bleibt dauernd gebrauchsfähig. 
Im Versuchstiegel verbrannt, hinterläßt cs ein haut
artiges Gebilde, weshalb auch Glutrinkerne beim 
Ausleeren gewaltsam zertrümmert werden müssen.

Ein Alkaligehalt im Formsand setzt die "Wirkung 
des Glutrins wesentlich herunter, wie folgende Unter
suchung dartut. Die Versuchstelle wog eine Probe 
gewöhnlichen Sandes aus den Gängen der Gießhalle, 
der sich bekanntlich für die Kernmacherei nicht 
eignet, und eine gleiche Menge eines anderen gut 
bewährten Sandes ab und versetzte jede in einem  
Glaskolben mit einer gleichen Menge Glutrin. Nach 
einigen Stunden wurde die Mischung mit Wasser 
ausgelaugt und die Flüssigkeit, welche das in Wasser 
vollständig lösliche Glutrin enthielt, durch Kochen 
auf die ursprüngliche Menge des Glutrins eingeengt. 
Dann maß man eine dritte genau gleich große 
Menge von frischem Glutrin aus und fertigte 
mit jedem der drei Glutrinposten und frischem, 
durch frühere Versuche als geeignet befundenem  
Flußsande einen Satz Kerne an. Die Festigkeits
proben der getrockneten Kerne zeigten nun, daß die 
Kerne, welche aus dem Glutrin hergestellt waren, 
das früher m it dem gewöhnlichen Formsande ver
mischt worden w ai, nur ein Viertel der Festigkeit 
der mit den anderen Glutrinprobcn hergestellten 
Kerne erreichten. Der Formsand hatte also die 
Bindekraft des Glutrins zu dreiviertel zerstört. Bei 
der chemischen Untersuchung stellte es sich heraus, 
daß er alkalisch reagierte. Der Sand wurde dann so 
stark angesäuert, daß jede alkalische Wirkung ver
schwand, und dann die Probe wiederholt. Jetzt 
zeigten die Kerne von allen drei Glutrinprobcn die
selbe Festigkeit. Weitere Versuche ergaben, daß 
die Neutralisierung alkalischer Sande stets die 
Wirkung des Bindemittels beträchtlich erhöhte. 
Auch das in eigenen Brunnen erbohrte Wasser, in 
einem Fall bei einem beträchtlichen Gehalt an 
Lithiumsalzen, war der Wirkung des Binders 
schädlich.

Beim Trocknen wird das Glutrin mit der Feuchtig
keit an die Oberfläche der Kerne getrieben, die infolge
dessen wesentlich härter wird als das Kerninnere. 
Diese Eigenschaft ist nützlich, wenn es sich darum 
handelt, einzelnen Stellen der Gußstücke eine ganz 
genau bestimmte Oberfläche zu geben, z. B. Lager
stellen an landwirtschaftlichen Maschinenteilen, die 
nicht bearbeitet werden sollen. Die von Glutrin 
durchtränkte harte Kernoberfläche wirkt dann 
ähnlich wie eine dünne Schreckschale. Glutrinkerne 
behalten während des Trocknens durchaus ihre 
Form. Bei genauer Arbeit können sie nach dem 
Trocknen wieder in die Kernbüchse gelegt werden. 
Sie bedürfen keiner hohen Trockentemperatur. Man 
kommt mit einer Wärme unter 200° C am besten aus.

M e la sse  a ls  B in d er . Melasse ist ein A b fa ll
erzeugnis bei der Zuckergewinnung. Ihre Wirksam
keit als Binder hängt von der Beschaffenheit der 
Rohstoffe und dem Arbeitsverfahren ab, außerdem 
aber in höchstem Grade von der Zeitdauer der 
Lagerung. Melasse ist der Gärung unterworfen 
und verliert mit fortschreitender Gärung allmählich 
die Bindekraft. Bei den Versuchen in C o v in g to n  
wurde frische Melasse mit der doppelten Menge
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Wasser verdünnt und dann abstehen gelassen. Dir 
spezifisches Gewicht wurde alle paar Tage festge
stellt, ferner wurden in den verschiedenen Gärungs- 
abschnitten Versuchskerne angefertigt. Das spe
zifische Gewicht nahm m it fortschreitender Gärung 
ab, gleichzeitig sank die Festigkeit der Kerne. 
Mit guter Melasse hergestellte Kerne erreichen hohe 
Festigkeit, und es ist nicht schwierig, regelmäßig 
Kerne m it einer Zugfestigkeit von 3,5 kg/qcm  zu 
gewinnen.1 Größt) Sorgfalt muß dem Trocknen ge
widmet werden. ¡Zunächst verdunstet das Wasser, 
dann kommt die 'Melasse zum Kochen. Sie wird 

■ dabei so dünnflüssig, daß alle Sandkörnchen von 
ihr umspült werden. Bei fortschreitender Verdunstung 
erstarrt sie zu einem Geäder sehr feiner Krusten, die 
deni Kerne H alt verleihen. Er muß genau im rich
tigen Zeitpunkt aus dem Ofen gebracht werden. 
Wird der Kern zu früh herausgenommen, so ist er 
noch nicht fest genug. Geschieht es auch nur ein 
wenig zu spät, so ist der Binder verbrannt und der 
Kern zermürbt. Betriebe, die Melassekerne in 
größerem Umfange hersteilen, sind darum m it Sonder
trockenkammern ausgelüstet, welche die Einhaltung 
genau vprgcschricbener Wärmegrade erleichtern.* 
Verbrannte Melasse bildet eine rauhe, unregelmäßige, 
von Blasen durchzogene Masse. Die Kerne werden 
darum nicht allzu selten während des Trocknens 
schadhaft und haben eher Neigung, sich dabei aus- 
zudehneh, als einzuschrumpfen.

H a rz  u n d  P e c h  als Binder. Beide Stoffe 
schmelzen während des Tiocknens, überziehen die 
Sandkörner und bilden nach dem Erstarren eine 
haltgebende Kruste. Sie wirken ähnlich, aber nicht 
so ausgiebig wie Oel. Mit Lehm vereinigen sie sieh 
zwar nicht zu vollkommener Innigkeit, das Mischungs
verhältnis reicht aber doch aus, seine Bindekraft 
zu erhöhen. Beim Gusse brennen die organischen 
Bestandteile aus, so daß der Kern leicht ausgestoßen 
werden kann. Harz- und Pechkerne erreichen eine 
Festigkeit bis c tw a l kg/qcm. Sie werden am besten 
nur bis zur völligen Verflüssigung des Binders 
erwärmt, wozu 175° C ausreichen. Erhitzung auf 
200° C zerstört ihr Gefüge.

M eh l und D e x t r in  als Binder.. Der H aupt
unterschied zwischen der Bindung m it Oel und der
jenigen m it Mehl oder Dextrin ist, daß erstercs infolge 
seiner Dünnflüssigkeit die einzelnen Sandteilchen 
vollständig umhüllt, während die letzteren eine 
teigartige Beschaffenheit gewinnen, die sie befähigt, 
an denjenigen Stellen der Sandkörner zu halten, 
an welche sie durch die Misch Vorgänge gebracht 
werden. Ein großer Teil des Binders wirkt infolge
dessen nicht zum Zusammenhalten der Kernmasse, 
sondern verlegt nur der Luft den Weg. Trotzdem  
muß zur Gewinnung des notwendigen Haltes eine

* Leider feh lt die Angabe der zum Trocknen von 
Melassekcrnen bestgeeigneten T em peratur.

verhältnismäßig große Menge des Binders aufge
wendet werden. Mehl- und Dextrinkem e erreichen 
selten eine Festigkeit von mehr als 0,8 kg/qcm. Sic 
zerfallen unter der Wirkung des glühenden Guß
stückes nach dem Gießen von selbst und rieseln bei 
leichtem Abklopfen aus dem Gußstück. Infolge der 
Eigenschaft des Mehl- und Dextrinbreies, die Poren 
zu verstopfen, muß für reichliche Gasabführung 
gesorgt werden, was bei Oelkemen nur in geringem 
Maße erforderlich ist. Mehl- und Dextrinkeme 
müssen sorgfältig getrocknet werden, der Trocken
prozeß verläuft ganz ähnlich dem Vorgänge beim 
Backen von Brot. Die richtige Trockentemperatur 
liegt zwischen 175 und 190° C. Es ist gut, den Kern 
gleich von Anfang an dieser Wärme auszusetzen, 
er bildet dann eine harte Kruste, während sein 
Inneres verhältnismäßig locker bleibt und dem 
Schwinden des Abgusses nur geringen Widerstand 
entgegensetzt. Mehl und Dextrin werden vielfach 
in Verbindung m it Glutrin benutzt, wodurch eine 
gesteigerte Festigkeit der Kerne erreicht wird.

A u sw a h l d er  B in d e r  für v e r s c h ie d e n e  
K e r n a r te n . S tah lgu ß k ern e erfordern die besten 
Rohstoffe, an sie werden die höchsten Anforderungen 
gestellt. Sie dürfen kein Material enthalten, das beim 
Gießen schmilzt. Wenn Mehl, Dextrin oder Melasse 
benutzt wird, müssen ausreichend Kem eisen ange
wandt werden. Oft verwendet man fetten Ton mit 
Sagemehl. Sägemehl brennt aus, schafft Luft und 
ermöglicht das Schwinden des Abgusses und das 
spätere Ausräumen des Kernes. Zum Anmachen der 
Schlichte von Stahlgußkernen wird vielfach Glutrin 
verwendet.

M e ta llg u ß k e r n c  sind in mancher Beziehung 
das andere Extrem. Bei ihnen kommen nur niedrige 
Temperaturen in Frage. Sie ermöglichen eine größere 
Mannigfaltigkeit der Binder. Hauptbedingung ist 
glatte Oberfläche, damit das Metall nirgends ein- 
dringen kann, genügende Luftigkeit, um ruhige 
Füllung der Form zu gewährleisten, und geringe 
Festigkeit zur Sicherung der ungehemmten Sehwin
dung.

A lu m in iu m k e r n e  sind den größten Seliwin- 
dungsbeanspruchungón unterworfen. Kolophonium- 
misehungen haben sich dafür am besten bewährt, 
denn solche Kerne zermürben nach dem Gusse rasch 
und vollständig. Der Kern ist leicht zu entfernen, 
wenn er sofort nach dem Gusse noch warm ausge
klopft wird. B leibt er aber in der Form, bis das 
Kolophonium wieder erstarrt ist, so bietet seine 
Entfernung sehr große Schwierigkeiten.

Für G m u - und T em p e r g u ß  sind die an die 
Kerne gestellten Anforderungen so verschieden, daß 
hier a lle  Kernbinder in Frage kommen. Kerne, die 
ringsum oder nahezu ringsum von Eisen umspült 
werden, z. B. R a d ia to r e n k e r n c , fertigt man am 
besten aus scharfem, grobkörnigem Sand und Oel an.

Irresberqer. •
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U m schau.
H oehofenexplosion au f der H ü tte  Phönix .

Ueber den überaus beklagenswerten Unfall, von dem 
in der N acht von dem 15. auf den 16. Jan u a r ein Hochofen 
der A. G. Phönix in R u hro rt betroffen wurde, erhalten 
wir folgenden authentischon Bericht, der zugleich dazu 
dienen soll, etwaige in der Tagespresso erschienene 
unzutreffende N achrichten zu berichtigen:

Der Hochofen Nr. V II w ar nacii seiner Fertigstel
lung am 10. Oktober 1911 angeblasen worden. Der Ofen 
hatte folgende Hauptabraessungen: 4000 mm Gestelldurch- 
messer, 6700 mm (j) im Kohlensack, 4600 mm <|) an der 
Gicht, 25 m Höhe vom Bodenstein bis zur Gicht, R aum 
inhalt 610 cbm. Der Ofen is t m it Schrägaufzug für K übel
begichtung, System „S tählor-B enrath“ , eingerichtet. Das 
Schachtmauerwerk war im unteren Teil 900 mm, im 
oberen 750 mm stark  und bestand aus kleinen Steinen 
von 100 mm Dicke. Dio Sehachtbänder bestanden aus 
Flacheisen von 180 X  20 mm und waren so gelegt, daß 
jede Steinlagc gepackt war. Die un ter der Gicht ange
brachten Explosionsklappcn waren sehr reichlich be
messen; cs waren angebracht: 4 K lappen 800 X  800 mm, 
2 H ap p en  500 X  500 mm und außerdem  in den Gas- 
abzugsröhron von jo 1500 mm lichtem  Durchmesser d icht 
am Ofen noch jo eine Klappo von 500 X  500 mm. Der 
Ofen war seit N eujahr vorzüglich gegangen, zeigte aller
dings am 15. Jan u ar einige Neigung zum Hängen, fiel 
aber beim Abstellen des W indes fast regelmäßig sanft 
nieder, so daß fast noch die normale Gichtenzahl erreicht 
wurde. Auch in der N acht zeigte er noch einigo Neigung 
zum Hängen, war aber bis 12 Ulir auch wieder fast jedesmal 
auf Abstellen des W indes 1 oder U/o Ladungen gesunken, 
ohno auszuwerfen, so daß der Meister noch zu seinem 
Oberschmelzer der Meinung Ausdruck verlieh, das Hängen 
sei anscheinend behoben und der Ofen gehe normal. Um 
1 Uhr 40 Minuten, als m an im Begriff war, das Stichloch 
zum Abstcchen zu öffnen, crfolgto plötzlich während des 
Blasens ein dum pfer Knall, uml wenige Sekunden darauf 
hatte sich das Unheil in seinem vollen Umfango abge
spielt. Die in der Nähe des Ofens beschäftigt gewesenen 
Zeugen bekunden übereinstimm end, daß die Explosion 
— nur eine Explosion kann nach Ansicht von Saehvor-

Soweit sich bis je tz t übersehen läß t, waren Gestell 
und R ast des Ofons, die allerdings äußerst sta rk  gepanzert 
sind, sowie die W indleitung, säm tliche Gasleitungen, 
Cowper-Apparate, Schrägaufzug usw. usw. vollständig 
unbeschädigt. Auf der Gichtbühne sowie auf der erston 
Arbeitsbühne unter der Gicht, auf der sich dio Explosions
klappen befinden, lag nur etw as feiner Staub, so daß also 
durch die Explosionsklappen ein Auswerfen der Be
schickung nicht stattgefunden hat. Dies wird auch d a 
durch bestätigt, daß in  den Staubsäcken keine Beschickung 
gefunden wurde.

Durch eine traurige V erkettung von Um ständen ist 
die Zahl der Opfer so außerordentlich groß. W ährend 
sonst nur drei M ann am  Hochofen beschäftigt sind, war 
diesmal eine Kolonne Schmiede und H ilfsarbeiter zuge
zogen, um m ittels Sauerstoffs das Stichloch aufzuschm el
zen, da darin  anscheinend beim vorherigen Zustopfen um 
11 Uhr 45 Minuten Eisen erkalte t war. Außerdem war 
gleichzeitig eine Kolonno H ilfsarbeiter hinzugezogen 
worden, um mittels Eisenstangen die Düsen zu putzen, die 
infolgo des Blasens m it kälterem  W ind Neigung zum 
Schmieren zeigten. Bei dem Unfälle fanden ein Meister 
und sieben Arbeiter den Tod, verletzt wurden vier Ar
beiter, von denen inzwischen noch zwei gestorben sind .

Sicherung von G ießpfannen.
Infolge andauernder Beunruhigung wegen eines 

Unfalls wurde die nachstehend beschriebene Aenderung 
in der Sicherung der auf einem kleinen, auf Schienen 
laufenden Wagen angeordneten Gießpfanne vorgenommen.* 
Ursprünglich wurdo dio Pfanne durch einen S tift, der 
bei B durch ein fest auf dem Drehzapfen sitzendes Vier
kanteisen gesteckt wurde, in aufrechter Lage gehalten. 
Das Vierkanteisen wurde nun durch ein in den beifolgenden 
Abbildungen ersichtliches Flacheiscn A ersetzt, dessen 
eines Ende auf der Stellschraube B ruht. Abb. 1 zeigt 
die Pfanne in aufrechter gesicherter Lage. Soll die Pfanne 
gekippt \verden, so wird zuerst der Hebel E  m it dem Ge
wicht F  in die Lage auf Abh. 2 umgelegt. Der gelindeste 
Stoß genügt hier, um den Hebel wieder zurückfallcn zu 
lassen, solange der Nocken 0  noch nicht seino ursprüng
liche Lage (Abb. 1) verändert hat. Sobald die Pfanne

ständigen dio Ursache des Zusammensturzes gcu'esen 
sein — keineswegs von einem gewaltigen Knall, etwa 
wio bei einer Gasexplosion, begleitet war, sondern nur 
von einem dum pfen, n icht überm äßig lauten Knall. Dio 
Explosion Mar ZMeifellos in geringer Höhe über dem 
Kohlensack erfolgt, h a tte  do rt das Mauerwerk und dio 
Bänder zersprengt, so daß der ganze Schacht zusammen- 
stürzto. Das Schachtm auenverk und die Ofenbeschickung 
fanden ihren A usueg zwischen den vielen Arbeitsbühnen 
des Gerüstes hindurch und zertrüm m erten auch das 
Schutzdach zwjschen Ofen und Gießbett. Dio auf dem 
Schachtmauenverk aufruhendo schmicdeiscrno Stopf
büchse zertrüm m erte bei ihrem Niedcrfallen mehrere 
Arbeitsbühnen und W indvorbände, überschlug sich und 
stürzte seitlich vom Ofen zu Boden.

anfiingt zu kippen, schlägt das Flaehcisen A gegen das um- 
gebogene Ende des Hebels E , Modurch derselbe zurückfällt 
(vgl. Abb. 3 u. 4). N un kann der Pfanneninhalt voll
ständig vergossen werden. Beim Aufrichten der Pfanne 
drückt das Flacheisen A gegen C, M odurch der Hebel E 
etw as gehoben wird, so daß die Pfanne Mieder in  dio 
Lago 1 zurückkehren kann.

Das E inkaufsw esen in  B etrieben der H ü tten - und 
M aschinenindustrie.

Ueher die Organisation des EinkaufsM’csens in H iitten- 
M'crksbetrieben veröffentlicht** A. K ü h n e r  eine Dar-

* Foundry Tr. Journal 1911, Dez., S. 728.
** Zeitschrift für handelsuisscnschaftliche Forschurg, 

Ju li 1911, H eft 15 S. 525/44.
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Stellung, die mancherlei Sätze enthält, die auch für die 
Leser dieser Zeitschrift Beachtung verdienen.

Das E in k u u f s b u r o a u  zentralisiert den Einkauf von 
Bau-, Roll- und Betriebsm aterialien. „Als E inkäufer 
werden vorzugsweise Leute verwendet, die aus der Praxis 
die Betriebe kennen, infolgedessen sich ein Urteil bilden 
können, oh dieses oder jenes Material zu irgendeinem 
Zwecke brauchbar ist oder nicht. Auch sollen sie mög
lichst die Fähigkeit besitzen, einfache Skizzen über zu 
bestellende Maschinenteile und Reservestücke anzu
fertigen und etwaige Untersuchungen auf verfälschte 
M aterialien nach Anweisung einer M aterialicnkunde, des 
sogenannten Naohschlagebuchs, selbst auszuführen.“ 
Das ist bekanntlich leider n icht im m er der Fall, weil dio 
E inkaufsbureaus ihre T ätigkeit vielfach nur rein buch- 
iüilterisch auffassen.

Die E in k a u f s r e g i s t r a t u r  ist von der übrigen ge
trenn t. Preislisten und Kataloge, heute teilweise ein w ert
volles M aterial, werden in Schränken registriert, und dio 
K atalogregister einmal nach den Firm en und das: andere 
Mal nach dem Stoffe geordnet.

Dio Materialien werden bestellt, ehe der eiserne Be
stand angegriffen wird. Dieser Grundsatz muß auf das 
hes immtesto durohgeführt werden, dam it die Betriebe 
nicht un ter M aterialmangel zu leiden haben, was leider 
öfters vorkom mt. Nach Angabe der Bestellungen seitens 
der Betriebe und H andm agazine (in Büchern, auf K arten  
oder Zetteln) werden mehrere Angebote cingeholt. H ier 
m üßte weit mehr, als es gewöhnlich Brauch ist, der 
telephonische Verkehr eintreten, um den langatmigen 
schriftlichen Weg wenigstens teilweise abzukürzen. Die 
Namen der Lieferanten werden dem Bczugsquelien- 
vorzeichnis entnom m en (Buch oder K arto thek); dies en t
hält auch die Num m ern der K ataloge und Preislisten. Für 
dio Anfragen werden Form ulare m it den vorgedruckten 
Lieferungsbedingungen benutzt. Die Angebote werden 
zwecks Vergleich auf vorgedruckten Form ularen zusammen- 
gestellt, worauf, nötigenfalls nach Anhörung der beteiligten 
W erksabteilungen, die Bestellung erfolgt, wiederum auf 
Form ularen nebst Angabe der Bedingungen. Die Ab
rechnung wird vereinfacht, wenn dio Rückseite des Be
stellzettels fü r die Ausstellung der Rechnung benutzt 
wird.

Dio herausgehenden Anfragen werden in ein Anfrage
nummernverzeichnis eingetragen, die Bestellungen in 
ein Bestellnummcrnverzeichnis. Die betreffende Num m er 
genügt dann im  weiteren schriftlichen Verkehr zur Ab
kürzung aller Schreibarbeit. Die genauen D aten  der Be
stellungen werden eingetragen in ein ausführlich ge
haltenes Kommissionshuch, welches als Unterlage d ient 
für Nachbestellungen, Statistiken, Preisvergleiche, Auf
klärungen, Frachten- und Reehnungskontrollc. Das Kom- 
missionshuch ist nach den einzelnen Artikeln alphabetisch 
geordnet. Sämtliche Aufträge müssen vom Lieferanten 
bestätig t werden.

Eine Forderung, die der B etrieb gar n icht scharf 
genug betonen kann, ist die, daß nun dio von ihm auf
gegebenen Bestellungen auch wirklich allerschnellstens 
erledigt werden, d. h. daß die gewünschte W are recht
zeitig angcliefert w erde; dies wird ermöglicht dadurch, 
daß die Lieferung rechtzeitig angem ahnt wird. Dieser 
Forderung wird Rechnung getragen durch folgende E in
richtung: Sämtliche auf eine Bestellung sich beziehenden 
Angebote, Kopien und Schriftstücke werden bis zur voll
ständigen Erledigung des Auftrages nach dem D atum  der 
vereinbarten oder gewünschten Lieferung in dem soge

nannten W iedervorlageschrank eingeordnet und au f
bewahrt. Dieser Schrank h a t für jeden K alendertag ein 
Fach  m it Zahlenschild. „Den Tag des Liefertermins 
zeichnet man in der Weise, daß das Bestätigungsschreiben 
beispielsweise, falls eine Lieferung am 20. fällig w ird, in 
das Datum sfach vom 17. oder 18. gelegt wird. E in Gehilfe 
nim m t jeden Morgen alle für diesen Tag gezeichneten 
Schriftstücke aus dem Fach heraus und legt sie dem 
Ahteilungsvorstoher auf den Tisch, der som it zu jeder Zeit 
eine klare Uebersicht über alle schwebenden Aufträge 
erhält. W ird ein Liefertermin fällig, oder läß t ein L ieferant 
die Firm a im Stich, dann worden die betreffenden Artikel 
angem ahnt.“

Die Anmahmmgen werden im Kommissionsbuch ver
merkt. Alle als säumig bekannten Lieferanten müssen 
zeitig genug vor dom Lieferterm in m it entsprechenden 
M itteln angem ahnt werden. N ur durch dieses, sozusagen 
selbsttätig  arbeitende System is t es möglich, daß der 
Betrieb rechtzeitig seine M aterialien erhält und dadurch 
vor unangenehmen Uebcrraschungcn und  den m it den 
Anm ahnungen verbundenen, zeitraubenden Arbeiten auch 
wirklich verschont wird.

Dio F r a c h to n k o n t r o l l c  w ird an  H and der ein
gehenden Frachtbriefe in Verbindung m it dem Kom- 
missionsbuch vorgenommen. Besondere Sorgfalt ist der 
R e c h n u n g s k o n t r o l l e  zu widmen. Alle Rechnungen 
werden in ein Eingangsbuch m it laufenden Nummern 
eingetragen, m it den notwendigen Priifungsstempeln ver
sehen und nur gegen Quittungen an andere Abteilungen 
ausgegeben. Nach Prüfung und Rückgabe der Rechnung 
an das Einkaufsburcau wird dann die E intragung der 
Bestellung im Kommissionsbuch durch Austragung der 
Rechnung gelöscht. H ierdurch bleibt es durchaus aus
geschlossen, daß etwa ein oder dieselbe Lieferung zweimal 
berechnet und bezahlt werden kann. Diese Sicherheit 
rechtfertig t erst dio ziemlich umfangreieho Schreib
arbeit, welche die Bestellt) chführung. in der oben be
schriebenen A rt erfordert, wenigstens soweit große Be
triebe in Frage kommen, bei denen dio Arbeitsteilung weit 
getrieben werden muß. Nach R ichtigbefund oder R ichtig
stellung der Rechnung erfolgt Zahlungsanweisung bei der 
Buchhaltung.

Die genauen statistischen Angaben über dio Ver
brauchsmengen und deren W ert, welche von Bedeutung 
sind für etwa zu tätigende Abschlüsse, b ringt in jeder A rt 
von W aren das Monats- und Jahres-Statistikbuch. Auch 
wird aus diesen Statistiken, gleichbleibendon Betrieb 
vorausgesetzt, der Voranschlag über den Bedarf fü r den 
oder die folgenden Monato entnommen.

Schließlich wird noch ein Buch über Em ballagen ge
führt, um deren richtigen Ausgang und Verrechnuug zu 
überwachen.

Dasselbe geschieht betreffend der vereinbarten 
G arantien in einem G a r a n t io - K o n t r o l lb u o h .  Das 
E inkaufsburcau ist verpflichtet, die Lieferanten hei 
Inbetriebnahm e dos hotreffenden Gegenstandes in  K ennt
nis zu setzen und einen M onat vor dem Ablauf der G arantie
zeit bei dem zuständigen Betriebe Erkundigungen ein
zuziehen, um , falls Mängel sich eingestellt haben, den 
Lieferanten rechtzeitig davon M itteilung zu machen. 
Dem Aufsätze sind eine Reihe Eorm ularköpfc in guter 
Anordnung beigegeben.

Dio weiteren Ausführungen des Aufsatzes beziehen 
sich auf die besonderen Verhältnisse einer großen Stein- 
kohlenzcche und einer Maschinenfabrik und können daher 
hier unberücksichtigt bleiben. E . A .
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A us Fachvereinen.
Eisenhütte Südw est.

Z w eig v e re in  d e s  V e r e in s  d e u t s c h e r  E is e n h ü t te n le u te .

Die diesjährige ordentliche H auptversam m lung der 
E is e n h ü t te  S ü d w e s t  fand am Sonntag, den 14. Jan u ar 
1912, bei ungewöhnlich sta rker Beteiligung in der Aula 
des neuen Gymnasiums in D ie d e n h o f e n  m it nachstehen
der T a g e s o r d n u n g  s ta tt :

1. Geschäftliche M itteilungen.
2. Vorlage , der Jahrcsrechnung von 1911; Aufstellung 

des Voranschlages für das Ja h r  1912 und E ntlastung 
des Vorstandes.

3. Vorstandswahl.
4. Vorträge.

Der Vorsitzende, D irektor S a e f te l  aus Dillingen, 
«'öffnete die Versammlung gegen 11% Uhr, indem er 
die zahlreich erschienenen Vereinsmitglieder, m it be
sonderer Freude aber die E hrengäste, die Kreisdirek
toren Geheim rat C o rd e m a n n  und Dr. U l lc r s p e r g e r ,  
beide aus Diedonhofen, den Bürgerm eister dieser S tad t
H. B e rk e n h o ic r  sowie den Geschäftsführer des H au p t
vereins herzlich willkommen hieß.

Zu P u n k t  1 der Tagesordnung berichtete der Vor
sitzende, daß die Zahl der Mitglieder Ende Dezember 1911 
sieh auf 401 belaufen habe; es sei som it ein Zugang von 
35 Mitgliedern im Berichtsjahre zu verzeichnen.

Zu P u n k t  2 der Tagesordnung teilte  der Schatz
meister, D irektor T u r k  aus Neunkirchen, m it, daß das 
Gesamtvermögen der E isenhütte  Südw est Ende Dezember 
1911 die Höhe von 5092 .Ä orreichte. Nachdem von den 
Herren H e e k m a n n  und S t ä h lc r  die Kassenrevision 
vorgenommen war, wurde auf deren A ntrag dem Schatz
meister E n tlastung erteilt.

Zu P u n k t  3 der Tagesordnung machte Oberingenieur 
No 11 e b o h m aus Saarbrücken den Vorschlag, die bisherigen 
Vorstandsmitglieder durch Zuruf wiederzuwählen, womit 
die Versammlung sieh einstim mig einverstanden erklärte.

Zu P u n k t  4 der Tagesordnung ergriff Chefbuchhalter 
A lois W a in k  aus D onawitz das W ort zu seinem Vor
träge über die B u c h f ü h r u n g  in  H ü t t e n b e t r i e h e n .  
Der Vortrag wird dem nächst in dieser Zeitschrift näher 
behandelt werden.

Aus der M itte der Versammlung heraus wurden an 
den Vortragenden verschiedene Fragen gerichtet, die 
dieser eingehend beantw ortete. Im  übrigen erk lärte  H err 
W aink sich bereit, alle etw a mündlich und schriftlich an 
ihn ergehenden Anfragen bereitwilligst in  ausführlicher 
Weise zu beantworten.

Nunm ehr ergriff H err Ingenieur R. H a u s e n f o ld e r  
aus Essen das W ort zu seinem Vortrage: T e e r ö l  u n d  
T e e r v e r w e r tu n g  f ü r  H e iz -  u n d  K r a f tz w e o k e ,  der 
ebenfalls baldmöglichst in  dieser Zeitschrift m it der an 
schließenden Erörterung zum Abdruck gelangen wird. 
Beiden Vortragenden sprach der Vorsitzende für ihre 
anregenden Ausführungen den Dank der Versammlung aus.

Nach der H auptversam m lung fanden sich über 
170 Teilnehmer in der üblichen W eise zu einem g e m e in 
sa m e n  M it ta g s m a h le  im großen Saale des R athauses 
zusammen, bei dem der Vorsitzende der E isenhütte  Süd- 
west, D irektor S a e f te l ,  das Hoch auf d en 'K a iser aus
brachte. Bürgermeister B e r k e n h o ic r  hieß die Versamm
lung, die zum ersten Male in den Mauern Diedenhofens 
tage, herzlich willkommen und wünschte der E isenhütte  
Südwest ein weiteres W achsen und Gedeihen.

Nachdem H üttenbesitzer H e rm a n n  R ö c h lin g  aus 
Völklingen die anwesenden Ehrengäste der E isenhütte  
Südwest begrüßt und den Vortragenden den Dank des 
Vereins ausgesprochen ha tte , hieß K reisdirektor Dr. 
U l lc r s p e r g e r  die Versammlung namens des Kreises 
Diedenhofen-Ost’ herzlich willkommen und übcrbrachto 
die Grüße des B ezirkspräsidenten Grafen v. Zcppelin- 
Asehhausen, der im letzten Augenblicke verhindert wurde, 
an  der Sitzung teilzunehmen.

Auch der Kreisdirektor des Landkreises, G eheim rat 
C o rd e m a n n ,  ein langjähriger, treuer Freund und F ör
derer der Eisenindustrie, ließ es sich n icht nehmen, der 
E isenhütte ein herzliches Glückauf zuzurufen.

D irektor S e id e l aus Esch iibortraf sieh in dem fol
genden Toaste in gebundener Redeform auf die Eisen- 
hüttenfraucn selbst; eine Lachsalve folgte der anderen und 
es dauerte lange, bis sich die Gesellschaft wieder soweit 
beruhigt hatte , daß ©r.-Quet E. S c h r ö d te r  die Reihen 
der Reden m it herzlichen Grüßen vom H auptverein be
schließen konnte.

Patentbericht.

D eutsche Patentanm eldungen.*
15. Jan u ar 1912.

Kl. 7 a, B CO 470. Universalwalzwerk für absatz
weise kalibrierte Stäbe. G ertrud Bauer, geb. Lenkersdorf, 
und Paul Orywall, Düsseldorf, Gerresheimcrstr. 11.

Kl. 7 b, A 19 950. Verfahren zum Lochen von 
Metallblöcken m it daran  anschließendem Auspressen 
derselben zu Rohren. W iland Astfalck, Smichow b. Prag.

Kl. 18 a, A 19 923. K ippbarer Schlackenkübel m it 
umlaufenden V erstärkungswulsten und Spannringen. 
Actien-Gesellschaft Neußcr Eisenwerk vorm. Rudolf 
Daelcn, Düsseldorf.

Kl. 18 a, H  49 770. Aus einem Drehrohrofen und 
mehreren Schmelzöfen bestehende Ofenanlage zum 
Reduzieren und Schmelzen von Eisenerzen unter teil- 
weiser oder vollständiger Verwendung des elektrischen 
Stromes. ®r.-Ql1f|. H einrich Hinden, Rio de Janeiro.

Kl. 18 b, J  12 420. Verfahren zur Herstellung von 
Wolframstahl oder ähnlicher Stahllegierungen. Charles 
Morris Johnson, Avalon, Pa ., V. St. A.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier M onate für jederm ann zur Einsicht und 
Einsprucherhebung im Paten tam te  zu B e r l in  aus.

Kl. 19 a, B 03 329. Sehienenstoßverbindung m it
Kopflasche. Boehumer Verein für Bergbau und G ußstahl
fabrikation, Bochum i. W.

Kl 2 1 h , H  54 552. E lektrischer Induktionsofen. 
Dr. Alois Helfenstein, Wien.

Kl. 24 h, J  13 484. Feuerungsbcschickungsvorrichtung 
m it schwingender Wurfschaufel. G. R everm ann, U trecht.

Kl. 26 d, B 58 3G0. E inbau für Gasreiniger, bestehend 
aus einer Mehrzahl von Elem enten m it übereinander 
angeordneten Stützkörpern für die Reinigungsmasse. 
Berlin-Anhaitische Maschinenbau-Actien-Gesellschaft Abt. 
Köln-Bayenthal, Cöln-Bayenthal.

Kl. 31 c, H  53 949. K ernstütze aus mehrfach rech t
winklig gebogenen Blechstreifen, deren Schenkel zum Teil 
für den M etalldurehtritt, zum Teil durch Bildung eines 
Steges ausgestanzt sind. Hcescmann & Co., Herscheid i. W.

Kl. 31 o, IV 34 718. V orrichtung zum Gießen von 
vollen und hohlen stabförmigen Gegenständen aus Weieh- 
motall und dessen Legierungen in G estalt eines durch 
eine heiz- und kühlbare Form  tretenden  Stranges. W il
helm W oldert, Barm en, W erlestraße 07.

18. Jan u ar 1912.
Kl. 8 e ,  B 62 815. V orrichtung zum E ntstauben  von 

L uft in Staubkam m ern o. dgl. Emanucl Bossut u. Paul 
R cnart, Roubaix, Frankreich.

IV .32 20
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Kl. 10 a, 0  7643. A npreßvorrichtung für die bei 
Kokslöschtrögen, Vergasungskammern o. dgl. vorge
sehenen, in der Seiten- oder Höhenrichtung verschiebbaren 
Verschlußdeckel. Ofenbaugesellschaft m. b. H ., München.

Kl. 10 a, S t 15 512. Koksofen m it stehenden K am m ern 
und neben letzteren angebrachten Regeneratoren. S te ttiner 
C ham otte-Fabrik Akt.-Ges. vormals Didier, S tettin.

Kl. 10 a, S t 15 533. Kammerofen, bei welchem in 
den zwischen den Ofenkammern liegenden Heizwänden 
in der Längsrichtung der Ofenkammern verlaufende 
Heizziige und Gaszuführungskanäle liegen. S te ttiner 
C ham otte-Fabrik Akt.-Ges. vorm. Didier, S tettin.

Kl. 10 c, F  30 459. Entwässcrungspresso für Torf
o. dgl. m it einem m it Filterrohren versehenen Preß- 
kolben und auf den Preßkolben ruhenden Boden. Theodor 
O tto Franke jr., Schöneberg b. Berlin, W artburgstr. 24.

Kl. 12 e, P  25 899. Verfahren zur Reinigung von 
Gasen. Dr. H erm ann Püning, M ünster i. W ., Krum m er 
Tim pen 51.

Kl. 13 b, N  11 845. Spcisowasserentöler m it B ürsten
einsatz. R om an Nowacki, Oldenburg i. Gr.

Kl. 24 c, N 12 169. Muffelofen für Beheizung durch 
gasförmigen oder flüssigen Brennstoff. Frederick Jacob 
Nice, Pontiac, Mich., V. St. A.

Kl. 24 c, F  31 S86. Gaserzeuger m it einem den Füll
trich ter um gebenden, luftzuführenden Doppelmantel. 
Carl Franke, Breslau, Augustastr. 34.

Kl. 31 a, F  32 438. Schmelzofen m it einem unten 
durch einen Brenner erwärm ten, in einem Mantel ein
gesetzten Einschmelzkessel und einem un ter der Auslauf- 
rinno drehbaren R ingrost zum Einsetzen der Formen. 
Ludwig Flörsheim, München, W althcrstr. 25.

Kl. 40 b, B 64 880. Verfahren zur Veredlung von 
Aluminium durch Legieren m it Cermetallcn in  Mengen 
bis zu etw a 0,2 % . Dr. W ilhelm Borchers, Aachen, Lud
wigsallee 15, u. O tto B arth , Oker a. Harz.

Kl. 80 c, F  31 099. R otierender Ofen m it außerhalb 
angebrachten, m it ihm fest verbundenen Kühl- und Vor
wärmetrommeln. Johan  Sigismund Fasting, Kopenhagen.

D eutsche  G ebrauchsm ustereintragungen.
15. Jan u a r 1912.

Kl. 7 a, Nr. 493 178. Walze zur Herstellung von 
Laufbahnträgein m it aufgewalzter Spurleiste. Josef Henn, 
Duisburg, Stcrnbuschweg 9.

Kl. 19 a, Nr. 492 543. BefestigungsVorrichtung für 
Schienen und Scliiencnuntcrlagen. Sherm an Mahurin, 
F ran k fu rt, V. St. A.

Kl. 19 a, Nr. 492 659. Schienenstoßverbindung. 
Joseph M. Johnson, Millersburg, Pennsylvania, Amerika.

Kl. 26 d, Nr. 492 994. Sättigungsapparat zur Ge
winnung von Ammoniakwasser, schwcfclsaurcm Am
moniak, Teer, N aphthalin, Zyanid, Benzol u. dgl. aus 
G asen .. Julius Reichel, Friedenshütte, O.-S.

Kl. 31 b, Nr. 493 067. E inrichtung an  Form m aschinen 
m it zwei W asserdruckzylindern, die die Benutzung von 
W endeform platten g esta tte t. Heinrich B. Dcrsen, 
St. Tönis.

Kl. 31 c, Nr. 493 064. Sehmiedeiserner Form kasten 
m it mehrteiligen einander kreuzenden Verstrebungen. 
B rüder K örting (M. & A. K örting) G. m. b. H ., Tempelhof.

K l. 31 e, Nr. 493 065. Sehmiedeiserner Form kasten 
m it m ehrteiligen Verstrebungen. B rüder K örting (M. &  A. 
K örting) G. m. b. H ., Tempelhof.

Kl. 31 c, Nr. 493 191. Blasebalg zum B estäuben von 
Gießformen. Carl Bingcl, Leipzig, Sehillerstr. 7.

Kl. 31c, Nr. 493 307. K ernstützc aus J -E is e n  m it 
stellenweise bis zu den Flanschen durchbrochenem Stege. 
Heinrich Sonnet, Moskau.

Kl. 3 1c , Nr. 493 308. K ernstützo m it besonderen, 
fest m it den Auflagerplatten verbundenen Stegen. Hein
rich Sonnet, Moskau.

Kl. 31 c, Nr. 493 325. Gießform für Muffenröhren 
jeder Art. Wilhelm Bobei, E rfu rt, N ordstr. 14.

Kl. 31 c, Nr. 493 377. Fahrbare Sandmischvorrich
tung  m it direkt gekuppeltem Elektrom otor. Fa. Pli. 
Löhe, Hennef a. d. Sieg.

Kl. 31 c, Nr. 493 414. K ernstütze m it schrauben
förmig gewundenem Schaft. Heinrich Hollweg, Leipzig- 
Großzsehocher, Herm ann-Bever-Straße 2.

Kl. 35 b, Nr. 492 970. Lasthebem agnet nach A rt der 
Glockenmagnete m it mehreren im Kreiso angeordneten 
Eisenkernen. Paul Vahle, Dortm und, Oesterholzstr. 120.

Kl. 35 b, Nr. 492991. L aufkran m it schräger K atzen
laufbahn. Deutsche Maschinenfabrik A. G., Duisburg.

Kl. 421, Nr. 493 388. Chlorkalziumrohr m it nur 
einem Hahnschliff. Dr. Rob. Mueneke G. m. b. H., 
Berlin.

Kl. 49 f, Nr. 493 047. Vorrichtung zum Biegen der 
Eisenstäbe für Betonbauten. Josef Rudolf, Z ittau, 
M ittclstr. 2.

Kl. 68 e, Nr. 492 584. Unzertrüm merbaro H artguß- 
p la tte  für Geldschrank- und Tresortüren. Ostertag- 
W erko Vereinigte Gcldschrankfabrikcn A. G., Aalen.

Kl. 85 d, Nr. 493 416. Kombinicrung von W asser
behälter, Was-serkühler und Maschinenraum an einem 
W asserturm . Léon Monnoyer e t fils, Brüssel.

D eutsche  Reichspatente.
Kl. 3 1c , Nr. 237 730, vom 27. Mai 1910. P a u l  

M o n g o n  in M ü lh e im  a. Rhein. Krammschütze jür 
E isen - und Metallgießereien.

Die Kram m schütze besteht aus einem m it H andgriff a 
versehenen Block b m it einem durchgehenden senk

rechten K anal c und 
einem auf diesen in 
einer gewissen Höhe auf
treffenden Ueberlauf- 
kanal d. Die Schütze 
wird so in den Gieß- 
trich tcr e eingesetzt, 
daß der K anal c un
m ittelbar auf dem Gieß
kanal f der Form  zu 
stehen kom mt. Dann 
wird das Metall in den 
T richter e cingcgossen. 

Es kann erst, Wenn sein Stand den unteren  Jtand des 
K analcs d  übersteigt, in diesen und dam it in die Form 
einfließen. Schlackenmassen können som it selbst bei 
Unterbrechungen im Gießen niemals in den K anal il 
gelangen, da  das Metall im Trichter o ste ts bis zum 
K anal d stehen bleibt, dessen Einlauföffnung aber wesent
lich tiefer liegt.

KI. 18 b, Nr. 238 965, vom 28. April 1910. F r i e d r ic h  
B e r n h a r d t  in K ö n ig s h ü t t e ,  O.-S. VorfrischmiscJter.

Der bekannte Vorfrischmischer a  für Martinwerke 
is t m it einem V orratsbehälter b zur Aufnahme des in a 
vorgefrischten Eisens verbunden. Zweckmäßig ist der 
Vorfrischmischer a m it dem V orratsbehälter b zu einem 
einheitlichen Ofenbau vereinigt und beide sind kippbar 

eingerichtet, so daß das vorge- 
frischto Eisen durch einfaches 
Kippen aus a nach b übergeführt 
werden kann. H ierdurch soll dio 
Unabhängigkeit zwischen Hoch
ofen und Mischer und zwischen 
Mischer und Stahlwerk gesichert 
werden, indem es nunm ehr er
möglicht ist, einerseits dem Vor- 

frischraischcr jederzeit Roheisen vom Hochofen zuzuführen, 
da man jederzeit das vorgefrischte Eisen vom Vor
frischmischer nach dem V orratsbehälter überführen kann, 
und anderseits von dem Vorratsbehälter das auf einen 
bestim m ten Grad vorgefrischte Eisen den fertigm achenden 
Martinöfen jederzeit und unabhängig vom Hochofen 
und Vorfrischmischer zuzuführen.
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Kl. 50 c. Nr. 237 692, vom p. Septem ber 1910. H e r-  
m an n  S e i f e r t  in B o c h u m  i. W. Kollergang.

Die Achsen derK öller- 
läufe a  sind in einem 
solchen W inkel zur Zer
kleinerungsbahn ungeord
net, daß sie, von der Zu
laufrichtung des Mahl
gutes gesehen, hin ter der 
Kollertellerachso an  die
ser voriiberführon. Es soll 
hierdurch das infolge der 
Elichkraf t  hervorgeruf eno 
Bestreben des Mahlgutes, 
nach außen abzuwandern, 

aufgehoben und dieses bis zu seiner völligen Zerkleinerung 
auf der M ahlbahn zurückgehalten werden.

Kl. 3 1a , Nr. 238 555, vom 21. Ju li 1909. W ilh e lm  
B u c ss  in H a n n o v e r .  Kippschmelzo/en für Oel- oder 
Gasfeuerung.

Kippschmelzöfen für Oel- oder Gasfeuerung m it 
seitlich eintretender, gegen den U nterteil des Tiegels 
und den Boden gerichtete Stichflamme leiden infolge

dessen an einer s ta r
ken Zerstörung dieser 

P, Ofenteile. Dies soll
der Erfindung gemäß 
dadurch vermieden 
werden, daß der Bo
den des Ofenschachtes 
durch eine abnehm 
bare, m it dem Ofenin- 
nein  n icht in unm it
telbarer Verbindung 
stehende Kühlkam m er 
a  b gebildet wird.

Kl. 31 a, Nr. 238 556, vom 10. Februar 1910. W il 
h e lm  B u c s s  in H a n n o v e r .  Kippschmelzöfen für Oel- 
oder Gasfeuerung.

Die Fcuerdüso a ist der Ahschlacköffnung b dia
metral gegenüber angeordnet, so daß bei Tiegelbruch

auch in  der gekipp
ten  Ofenstellung die 
Beheizung des Tiegels 
und  des ausgeflosse- 
nen Metalls bis zur 
völligen Entleerung 
des Ofens möglich ist. 
Die Zuführung von 
Gas und Gebläseluft 
erfolgt in bekannter 
Weise durch dio Kipp- 
aehso des Ofens. Bei 
Oelhcizung kann ein 
Oelbehältcr c unter 
dem Ofen befestigt 
sein, der m it einem 

Vorwärmer d  verbunden ist. Durch diesen kann  die in 
dem Behälter o vorgewärmte Gebläseluft durch R ohr f zur 
Vorwärmung des Oeles geführt werden. Auch ist die 
direkte L eitung der Gebläseluft zur Feuerdüse m ittels des 
Umleiterohres g möglich.

Kl. 24 c, Nr. 237 238, vom 25. Septem ber -1909. 
Dr. O s k a r  Z a h n  in B e r lin .  Kegclungseinrichlung für 
Druckgasanlagen in  Verbindung mit Gasfeuerungsöfcn.

Die Erfindung bezweckt, sowohl die zur Erzeugung 
des Gases im Gaserzeuger erforderliche Verbrennungsluft 
als auch die V erbrennungsluft im Gasfeuerungsöfcn 
selbst durch ein Druckgebläse ihrem V erbrauchsort in 
regelbarer Weise zuzuführen. Dadurch wird, im Gegen
satz zu dem Betriebe m ittels Essenzug, eine einfache 
Regelungsbeziehung zwischen der Zufuhr der Vergasungs
luft und Verbrennungsluft herzustellen ermöglicht, der
art, daß die beiden L uftström e in Abhängigkeit von ein
ander m it Beibehaltung ihres gegenseitigen, die günstigste

W irkung bedingenden Verhältnisses einheitlich und zu
gleich geregelt werden können. Diese einheitliche Rege
lung kann auch noch un ter teilweiser oder gänzlicher 
Ausschaltung des Essenzuges auf dio Abgasfortführung 
durch D ruckluft ausgedehnt werden. Dio gemeinsame 
Regelung für die zwei bzw. drei D ruckluftström e erfolgt 
durch gemeinsame Geschwindigkeitsschaltung der ein
zelnen Gebläseantriebe oder durch Gruppenschaltung 
von Motoren. Es kann auch die Druckluftliofprung 
m ittels des einheitlich regelbaren Motors von gemein
sam er Erzeugungsstollo bestritten  werden, so daß dio 
zwei oder drei Druckluftström o unterschiedlicher Pressung 
von dieser Erzeugungsstelle abzweigen und so ebenfalls 
gemeinsam in Abhängigkeit voneinander geregelt werden 
können.

Kl. 24 e, Nr. 237 026, vom 1. Februar 1911. B e r l in -  
A n h a l t i s c l ie  M a s c h in e n b a u -A . - G. in B e r lin .  Wasser
gaserzeuger.

Der bisher feststehende R ost des W assergaserzeugers 
ist durch einen m it der gleichfalls drehbaren Sehlacken-

schalo a  verbundenen D rehrost b ersetzt. Asche und  
Schlacke werden hierbei s ta t t  von H and  durch eine 
mechanisch betriebene Fördervorrichtung, z. B. ein 
Becherwerk e, entfernt. Es sollen hierdurch die hohen 
Kosten der Handentschlackung erspart und durch den 
Fortfall der Schlackenpausen die Leistungsfälligkeit des 
W assergaserzeugers erhöht werden.

Kl. 18 c, Nr. 237 492, vom 9. Jan u ar 1910. H u g h  
l lo d m a u  in R i t t s b u r g ,  Reims., V. St. A. Koh lungs
mittel für Einsatzhärtung und Zementation und Verfahren 
zu dessen Herstellung.

Das Kolilungsm ittel besteht aus einem gesinterten 
Gemisch eines kohlenstoffhaltigen Stoffes m it anorgani
schen Zuschlägen, z. B. aus Koks, N atrium karbonat und 
K alk. Durch die Sinterung dieser Masse soll einem E n t
mischen vorgebeugt werden. Zu ih rer H erstellung wird 
Kohle (100 T.) m it N atrium karbonat (10 T.) und K alk
stein (15 T.) in  feingepulvertem Zustando verm engt 
und bei etw a 650 bis 870° C verkokt. Dio E rhitzung 
bei der Verkokung muß so hoch getrieben werdenj daß 
mindestens einer der anorganischen Zusätze schmilzt.

Kl. 49 f, Nr. 237 515, vom 27. Oktober 1909. Fa. T h . 
G o ld s c h m id t  in E s se n , R uhr. Verfahren zur alumino- 
thermischen Stum pf Schweißung der Enden  von  If'erD 
stüchen.

Die beiden zu verschweißenden Schienenenden 
werden in einen zusammenhängenden, eine Längsbe
wegung der W erkstücke gegeneinander gestattenden 
K lem m apparat in ausgerichteter Länge eingespannt. 
Hierauf werden dio Schienenköpfe durch Fräser oder 
gleichartige W erkzeuge genau parallel hergestellt und 
sodann aufeinander gepreßt, gegebenenfalls nach vor
herigem Einlegen eines Zwischenstückes. Die je tz t 
folgende alum inothermische B ehandlung erfolgt in üb
licher Weise.
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Zeitschriftenschau Nr. 1.
Verzeichnis der regelmäßig bearbeiteten Zeitschriften.

Abkürzung Titel Bezuçsstclle
Jähr
liche

Heftzali

Preis 
für 

das Jfthr 
bzw. d. Bd.

Affärsv. A ffärsvarlden Göteborg, E landers B oktryckeri- 
A.-B.

52 10 K

Allg. österr. Chcm.- Allgem eine österreichische Che W ien X V 1II/2 , Schcidlstraße 26
u. Techn.-Zg. miker- und T echniker-Z eitung

(nebst Beilage: Zeitschrift des
I nternationaien Vereins <1. Bohr- (nebst Beibl.)
ingenieure und Bohrtechnikcr) 24 16 .ft

Am. Mach. A m erican M achinist (E uropean L ondon E. C., 6 Bouverio S t., F leet
E dition) S t., H ill Publishing Co., L td . 52 35 3

A nn. Min. Belg. A nnales des Mines de Belgique B rüssel, L. Narcisse, 4 Hue du Pres-
bytèro 4 12,50 fr

Ann. Min. F. A nnales des Mines Paris, 47 & 49 Quai des G rands-A u
gustins, II. D unod & E. P in a t 12 28 fr

Anz. f. (1. D rah t-In d . Anzeiger fü r die D rah t-In d u s trie Berlin W. 35, Derfflingorstraßc 18 24 6 .ft
Arch. f. Lagerst. A rchiv fü r L ag erstä tten - F o r Berlin N. 4, In v a lid cn straß e  44,

schung Kgl. Geologische L an d esan sta lt versch. versch.
Arch. f. N. u. T. A rchiv fü r die Geschichte der

N a tu r w. und  der Technik Leipzig, F . C. W. Vogel versch. 6 H. 20 .ft
Ark. f. Kem i A rkiv för K em i, M ineralogi och U ppsala & S tockholm , A lm quist

Geologi & W iksclls B oktryckeri-A .-B . versch. versch.
Arm . Bet. A rm ierter B eton B erlin W. 9, Ju liu s Springer 12 14 .ft
Autog. Mctnllb. Autogene M etallbearbeitung H alle a. d. S., Carl M arhold 12 5 .ft
B äny. Lap. B ńnydszaty és K oliószaty Lapok B u dapest IX , Lonyay-utcza 41 24 16 K
B ayer. In d .- u. B ayerisches In d u strie - u. Ge M ünchen, P au l-H oyscstr.29/31, S ü d 

Gow.-Bl. w erb eb la tt deu tsche V erlagsansta lt, G. m. b. H. 52 12 .ft
B er. d. Chcm. Ges. B erichte der D eutschen Che Berlin NW . 6, K arlstr. 11, R. F ried -

-n„„ j  n t , ....
m ischen Gesellschaft

"n_■ i i i ______i_i___ Tit. - ■
länder & Sohn (in Kom m ission)-r-* 1 • XI • 1 • 1 IT1 o 18/20 50 .11

15er. d. l  liyß. Oes. B erichte der D eutschen Physi Braunschw eig, F riedrich  Vieweg &
kalischen G esellschaft Sohn 24 16 .ft

B et. u. E. B eton u. Eisen Berlin W. 66, W ilhelm E rn s t & Sohn 20 16 .ft
Bill. Je rn k . Ann. B iliang tili Je rn -K o n to re ts  An S tockholm , A ktb. N ordiska Bok-

nuler handeln 12 5 K
B raunkohle B raunkohle H alle  a. d. S., W ilhelm K nap p 52 16 .ft
B. u. H. Ja h rb . Berg- und  H ü ttenm änn isches W ien I ,  K o h lm ark t 20, Manzscho

Ja h rb u ch  der k. k. m o n tan i K. u. K. Hof-V erlags- u. U niversi
stischen H ochschulen zu Leo tä ts-B u ch h an d lu n g
ben und P rib ram 4 12 K

B. u. H . B und. Borg- und  H ü tten m än n isch e K atto w itz , O.-S., G ebrüder Böhm
R undschau 24 10 .ft

Bull. Am. In st. B ulletin  of th e  A m erican In s t i  New Y ork, 29 W est 39 th  S tree t
Min. Eng. tu te  of M ining E ngineers 12 10 s

Bull. Im p . In st. B ulletin  of th e  Im p eria l In s t i tu t L ondon E. C., E as t H ard ing  S treet,
F lee t S treet, Eyro & Spottisw oode 4 4 s  8 d

Bull. Mens. Ass. B ulletin  M ensuel (de l ’Asso L uxem burg, G. Soisson
L uxcm b. ciation  des Ingénieurs e t I n 

dustriels Luxem bourgeois) 12 10 fr
Bull. S. Chirn. Belg. B ulletin  de la  Société Chimique Brüssel, P a la is du  Midi, 7 Galerie

de Belgique du T ravail 12 13,50 fr
Bull. S. Chim. F. B ulletin  de la Société Chimique Paris ( 6 e ), 120 B oulevard Saint-

de F rance Germ ain, Masson & Cie. 24 38 fr
Bull. S. d Enc. B ulletin  de la Société d ’E ncou P aris, 44 R ue de R ennes

rag em en t pour l’In d u strie
na tiona le 10 36 fr

Bull. S. In d . min. B ulle tin  de la  Société de l’I n  S a in t E tienne, 19 R ue du Grand-
d u strie  m inérale Moulin, Siège de la  Société 12 40 fr

Can. Min. J . The Canadian Mining Journal Toronto, Mines Publishing Co.. L td. 24 3 S
Cass. Mag. Cassiers Magazino London, 33 B edford S tree t, S tran d ,

The Louis Cassier Co., L td . 12 12 i
C astings Castings C leveland, O hio , C axton - B uil

ding, The G ardner P rin tin g  Co. 12 7 s  6 d.
C entra lb l.d . H. u.W . C en tra lb la tt der H ü tten  und Berlin W. 9, L inkstraße 12

W alzw erke 36 8 .ft
Chem. Ind . Die Chemische In d u strie Berlin SW. 68, W eldm arinsche

B uchhandlung  (in Kom m ission) 24 20 .ft
Chem.-Zg. Chem iker-Zeitung Cöthen (A nhalt), Verlag der Che

m iker-Zeitung, O tto  von Halem 156 20 .ft
Coll. G uard. Colliery G uard ian  and  Jo u rn a l L ondon E. C., 30 and  31 F u rn iva l

of th e  Coal and  Iro n  T rades S tree t, H olborn 52 27 s 6 d
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Jäh r Preis
für

Abkürzung Titel i ... ' Bcxugsstelle liche
lleftzahl das Jahr 

bzw. d. Bd.

Compt. rend. C om ptes rendus hebdom adaires Paris, 55 Quai des Grands-
des séances de l’Académ ie des A ugustins, G authier-V illars
Sciences 52 44 fr

Compt. rend. S. Com ptes rendus m ensuels des S a in t E tienne, 19 R ue du G rand-
Ind . min. R éunions de la Société do Moulin, Siège de la Société

l’In d u strie  m inérale 12 40 fr*
Do Ing. De Ingenieur den Haag, P aveljoensg rach t 17 & 19 52 15 fl
D ingier Dinglers Polytechnisches Jo u rn a l Berlin W. 00, R ichard  D ietze 52 24 M

Dt. Bau-Zg. D eutsche B auzeitung Berlin SW . 11, K ö n ig grä tzerstr. 104/5 104 16 .1 1

D t. M etallind.-Zg. D eutsche M etall-Industrie- Rem scheid, B erg.-M ärk. D ruckerei
Z eitung u. V erlagsansta lt, Ges. m. b. H. 52 6 .1 1

Echo des M. L’Écho des Mines e t  de la Mé P aris , 68 R ue de la Chausséo-
tallu rg ie d ’A ntin 104 55 fr

E isenbau Der E isenbau Leipzig, M itte lstraßo  2, W ilhelm
E ngelm ann 12 20 M

Eisen-Zg. E isen-Z eitung B erlin  S. 42, O tto  E lsner, V erlags
gesellschaft m. b. H. 52 10 .«

El. ICraftbctr. u. B. E lek trische K ra ftb e trieb e  u. M ünchen, G lückstraße 8, R. O lden
B ahnen bourg 36 16 M

E. T. Z. E lek tro techn ische  Z eitschrift Berlin W. 9, Ju liu s  Springer 52 20 J l

Engineer The E ngineer L ondon W. C., 33 Norfolk S tree t,
1 £  IG  sS tran d 52

Engineering E ngineering London W. C., 35 & 30 Bedford
1 £  16 sS tree t, - S tran d 52

Eng. Mag. The Engineering M agazine New’ York, 140-42 N assau S tre e t 12 4 S
Eng. Min. J . 'The Engineering- and M ining New York, 505 P earl S tree t, Hill

Jo u rn a l Publish ing  Company 52 8 $
Eng. News E ngineering News New Y ork, 505 Pearl S treet, The E n 

gineering News Publishing Co. 52 9 S
Eng. Rec. E ngineering R ecord New  Y ork, 239 W est 39 th  S treet,

MoGraw' Publish ing Com pany 52 6$
Eng. R ev. T he E ngineering R eview L ondon W. C., 104 H igh H olborn 12 9 s
Erzb. D er E rzbergbau Berlin S. 61, B lücherstraße  31,

Union, D eutsche Verlagsgesellseh. 24 10 .1 1

Fond. Mod. L a Fonderie  M oderne C harlevillc (A rdennes), 61 Cours
d ’Orléans 12 12 fr

F ou n d ry The F ou n d ry Cleveland, Ohio, T he P en to n
Publishing Co. 12 8 s

Fou n d ry  Tr. J , The F o u n d ry  T rade  Jo u rn a l L ondon W. C., 105 S tran d
and Pattern-M aker 12 7 s  6 d

Gasm .-T. Die G asm otoren technik B erlin  NW . 7, G eorgenstraße 23,
Boll & P ie k a rd t 12 10 M

Gazz. Chim. Ita l. G azze tta  Chimiea I ta lian a R om , 89 Via Pan isperna 12 34 L
Gen. Civ. Le Génie Civil P a ris  (9 «), 6 R ue de la Chaussée-

d ’A ntin 52 45 fr.
Gieß.-Zg. G ießerei-Zeitung B erlin SW . 19, R ud. Mosse 24 16 .«
Glaser A nnalen fü r Gewerbe und B erlin SW ., L in d en -S traß e  80,

B auw esen F. C. Glaser 24 20 .«
G lückauf G lückauf Essen (R uhr), Verein fü r die berg

baulichen In teressen 52 24 M
Gorn. J . G o rn i-Journa l (russisch) St. P e tersburg , Bergkomitee 12 9 Rbl.
Ing. Ingcn iu rcn K openhagen K ., A m aliegade 38 52 10 K
In t. Z. f. M etallogr. In te rn a tio n a le  Z eitschrift für Berlin IV. 35, Schöneberger Ufer 12a,

M etallographie G ebrüder B orn träger 2_Bde. 1 Bd. 20 Jt
Ir. Ago T he I ro n  Age New York, 239 W est 39 th  Street,

D avid  W illiam s C om pany 52 io  S
Ir. Coal Tr. Rev. The Iron  & Coal T rades Review L ondon IV. C., 165 S tran d 52 27 s
Ironm . The Ironm onger London E. C., 42 C annon S tre e t 52 10 s
Ir . Tr. Rev. T he Iro n  T rad e  R eview Cleveland, Ohio, T he P en ton

Publish ing  Co. 52 4,50 S
Jah rb . Geol. Ja h rb u c h  der K öniglich P re u  Berlin N. 4, InvalidenS traßo 44,

Lundesanst. ßischen Geologischen L andes Königl. Geologische L andes
a n s ta l t  zu Berlin a n s ta lt versch versch.

Ja h rb . Geol. J a h rb u ch  der K .K . Geologischen W ien I, G raben  31, R . Leeliner
R eiehsanst. R e ich san sta lt (lVilh. Müller) in K om m ission 4 16 J t

J. Am. P e a t S. Jo u rn a l of th e  A m erican P e a t Toledo, Ohio
Society 4 5 S

J. Am. S. Mech. T h eJo u rn a l of th e  A m erican So New Y ork, 29 W est 39 th  S tre e t
Eng. c ie ty  of M echanical E ngineers 12 4,20 S

J . Can. Min. In st. Jo u rn a l of th e  C anadian  Mining 
In s t i tu te

M ontreal (K an ad a)
1 Bd.

J . Chcm. S. Jo u rn a l of th e  Chem ical Society L ondon E. C., 33 P a te rn o s te r  Row, '
(London) G urney & Jack so n 2 Bde. 1 1 B d. 2 £

* Einschließlich des „B ulle tin  de la  Société de l’In d u strio  m inérale“ .
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Abkürzung Titel Bezugsbtclle
Jahr-
liehe

Heftzahl

Preis 
für 

da« Jahr 
bzw. (1. Bd.

J . d. russ. m ct. Oes. Jo u rn a l der russ.m etallurg ischen St. P e tersb u rg  21, Professor M. Pavloff,
Gesellschaft (russisch) Polytechnisches In s titu t 0 10 .«

Jc rn k . Ann. Jc rn -K o n to rc ts  A nnaler S tockholm , A ktb. N ord iska Bok-
handeln 0/8 5 K

J. f. Gasbcl. Jo u rn a l fü r G asbeleuchtung und 
v e rw and te  B eleuch tungsarten

M ünchen, G lückstraße 8, 
R. O ldenbourg

sowie fü r W asserversorgung 52 20 .ft
J . Gas I.ightg. The Jo u rna lo f G asLighting, W ater London E. C., 11 Bolt Court, F leet

Supply & Sanitary Im provem ent S treet 52 27 J G d
J , F ran k l. In st. T he Jo u rn a l of th e  F ran k lin Philadelph ia , Pa., 15 South

In s t i tu te 7 th  S tree t 12 5 S
J . Ind . Eng. Chem. The Jo u rn a l of In d u stria l and E aston , Pa., The A m erican Che

E ngineering C hem istry mical Society' 12 0 S
J . Ir. St. In st. Tho Jo u rn a l of th e  Iro n  and L ondon SW ., 28 V ictoria  S tree t

Steel In s ti tu te 2 Bde. —
J . S. Chem. Ind . Jo u rn a l of th e  Society of Che L ondon SW ., G reat S m ith  S treet,

J. u • m ical In d u s try W estm inster H ouse, V aehcr
& Sons, Ltd. 24 36 s

J . W. of So. T he Jo u rn a l of th cW est of Sco t Glasgow, 124 St. V incent S treet
lan d  Iro n  & Steel In s ti tu te 7 —

Kolloid-Z. Z eitschrift fü r Chemie urid In  D resden-A . 14, Th. S teinkopff
d u strie  der Kolloide 12 24 .ft

M6m. S. Ing. civ. Mémoires e t  Compte rendu des P aris, 19 Ruo B lanche
trav a u x  do la  Soc. des I n 
génieurs civils de Franco 12 30 fr

Met. M etallurgie Hallo a. d. S., W ilhelm  K nap p 24 20 ,ft
Met. Chem. Eng. M etallurgical and  Chemical E n  Now Y ork, 239 W est 39 th  S tree t,

gineering E lectrochem ical Publish ing Comp. 12 2,50 S
Met. I ta l, L a  M etallurgie I ta lian a M ailand, Via T re A lberghi 1 12 20 L
M ct.-Tcchn. M etall-Technik B erlin  S. 42, Carl P a ta k y 52 8 .ft
Min. J . The Mining Jo u rn a l L ondon E. C., 40 Queen V ictoria S tr. 52 30 s
M itt. Geol. Ges. M itteilungen der Geologischen W ien I ,  H elfersto rferstraße  4,

W ien G esellschaft in W ien F ra n z  D euticke (in K om m ission) 4 20 .ft
M itt. In te rn a t.  Ma- M itteilungen dos In tern a tio n a len B erlin W. 9, Ju liu s Springer 4

terialpr.-Verl>. V erbandes fü r die M aterial (in Kom m ission) oder
prüfungen  der Technik mehr verseil.

M itt. M atcrialpr.- M itteilungen aus dem  Königl. Berlin W. 9, Ju liu s Springer
A m t M ateria lp rü fungsam t zu

G ro ß-L ichterfelde-W est 8-10 10 .ft
Organ Organ fü r die F o rtsc h ritte  des W iesbaden, C. W. K re idcl’s Vcrlng

Eisenbahnw esens in tech 
nischer Beziehung 24 38 .ft

Oest. Chein.-Zg. O csterreiehischo Chemiker- W ien I ,  Seilergassc 4, M oritz Perles
Z eitung (in Kom m ission) 24 12 -ft

Oest. Moorz. Oesterreichischo M oorzeitsehrift S taab  bei Pilsen 12 0 K
Oest. Z. f. B. u. H. Ocsterreiehischo Z eitschrift für W ien I, K o h lm ark t 20, M anzsche

Berg- und H üttenw esen Hof-Verlags- u. U niv .-B uchhdlg . 52 25 M
Petrol. Petro leum Berlin W. 30, N ollendorfplatz 0,

V erlagf. F ac h lite ra tu r , G. m. b. H. 24 24 .ft
Phys. Z. Physikalische Z eitschrift Leipzig, S. H irzel 24 25 .ft
Pr. M asch.-K onstr. D er p rak tische  M aschincn- Leipzig, U hlands Techn. Verlag

K o n s tru k teu r (Ges.-Ausg.) (O tto  Politzky) 52 32 .ft
Proc. Am. S. Civ. Proceedings of tho A m erican New Y ork, 220 W est 57 th  S tree t

Eng. Society of Civil E ngineers 10 8 $
Proc. Am. S. Test. Proceedings of th e  Am erican Philadelph ia , Pa ., U niversity  of

Mat. Society  for T esting  M aterials P ennsy lvan ia 1 Bd. 5 S
Proc. Clev. In st. P roceedings of th e  Cleveland M iddlesbrough-on-Tecs, Corpo

Eng. In s titu tio n  of Engineers ra tio n  R oad 6 21 j
Proc. In s t. Civ. Eng. M inutes of Proceedings of the London SW ., G rea t George S tree t,

In s titu tio n  of Civil Engineers W estm inster 4 Bde. —
Proc. In s t. Mech. Proceedings of the  In s titu tio n  of L ondon SW ., S to rey ’s Gate,

Eng. M echanical Engineers St. Jam es’s P a rk , W estm inster 4 —
Proe. Staff. Ir. St. Proceedings of th e  S taffordshire T ip ton  (S taffordshire), 158 T ividalo

Inst. Iro n  an d  Steel In s titu te R oad 1 Bd. —
Pro  m. P rom etheus Berlin W. 10, D örnbergstraße  7,

R udolf M iickenbcrger 52 10 .ft
B ass. Min. R asscgna M inernria, M etallur- T urin , Galleria Subalpina

gica e Chimica 36 30 L
R auch  u. St. R auch  und  S taub D üsseldorf 112, A. Bagel 12 12 .ft
R ev. M6t. R evue de M étallurgie Paris, 47 & 49 Quai des G rands-

A ugustins, H. D unod & E. P in a t 12 40 fr
Rev. Min. R ev is ta  M inera, M etallurgien y M adrid, V illalar 3, Bajo

do Ingeniería 52 25 fr
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Abkürzung Titel liezugsitclle liche
Ileftzahl das

bzw.
Jahr
d. Bd.

Rev. univ. R evue universelle des Mines, Paris, 174 B oulevard  Sain t-G er-
do la M étallurgie etc. m ain, H. Le Soudier 12 40 fr

Rig. Ind.-Zg. R igasche In d u strie-Z eitung R iga, N. K ym m el (in Kom m ission) 24 5,30 R bl
R öhren-Ind. Die R öhren -Industrio Berlin SW. 68, Concordia, D eutsche

V erlagsansta lt, G. m. b. H. 24 15 .«
Schiffbau Schiffbau Berlin SW . 68, Z im m erstraße 9,

Carl M arfels, A ktiengesellschaft 24 10 -«
Schweiz. Bauz. Schweizerische B auzeitung Zürich, R ascher & Cie., M eyer &

Zellers Nachf. (in Kom m ission) 52 28 fr
Sitzg. Schw. S itzu n g sb erich te ]  der Schwei Z ürich-O berstraß , E. Speidel

Mitgl. In te rn . zerischen M itglieder des In te r  (in Kom m ission)
M aterialpr.-V erb. nationalen  V erbandes fü r die

M aterialp rüfungen  der T echnik versch. 1 H eft 1 M

Skand. Gj. S kand inav isk  G ju tcri-T idn ing Stockholm K ., S kandinav isk  G juteri
T idning 12 10 .«

Soz.-Techn. Sozial-Tcchnik B erlin SW . 11, A. Seydel 24 15 -ft
Sprechsaal Sprechsaal Coburg, M üller & Schm idt 52 12 .«
Techn. Mod. L a T echnique Moderne Paris, 47 & 49 Quai des G rands-

A ugustins, H. D unod & E. P in a t 24 25 fr
Techn. u. W irtsch. T echnik und W irtschaft B erlin W. 9, Ju liu s  Springer

(in Kom m ission) 12 8 -ft
Tek. T. T cknisk  T idsk rift S tockholm , Ja k o b sg a tan  19 118 20 K
Tek. U. T eknisk  Ugcblad K ristian ia , H asselgaarden,

T orvgatcn  1 V 52 10 K
Tonind.-Zg. T onindustrie-Z eitung B erlin NW . 21, D roysestraße 4 156 12 - f t

Trans. Min. Gcol. T ran sac tio n s of th e  M ining and C alcu tta , 12 D alhousie Square
Inst. In d ia Geological In s t i tu te  of In d ia 4 15 Rs.

Verh. Gowerbfl. V erhandlungen des Vereins zur B erlin  SW. 48, L eonhard  Sim ion
B eförderung des Gewerbfleißes Nf. 10 30 - f t

W .-Teonn. W crksta tts-T echn ik Berlin W . 9, Ju liu s  Springer 12 12 .«
Z. d. B ayer. Rev.- Z eitschrift des B ayerischen R e M ünchen 23, K a ise rs traß e  14

V. visions-Vereins 24 9 -ft
Z. d. In t. V. d. Zeitschrift des In ternationalen Ver W ien X V III/2 , Scheidlstraßo 26

Bohring. eines der Bohringenieurc und 
B ohrtechniker (Beilage der All
gemeinen österreichischen Che
miker- und Techniker-Zeitung) (mit llaupiblatt)

Z. d. Oberschles. Z eitsch rift des Oberschlesischen K atto w itz , O .-S., E xped ition  der 24 16 - f t

B. u. H. V. 1 Berg- und H iittenm . Vereins ,,Z. d. Oberschi. B. u. H. V.“ 12 12 - f t

Z. d. Oest. I. u. A. Z eitschrift des O esterrcichischen 
Ingen ieur- u n d  A rch itck ten-

W ien I, Eschcnbachgasse 9

Vcreins 52 20 K
Z. d. V. d. I. Z eitschrift des Vereines d e u t B erlin W. 9, Ju liu s Springer (in

scher Ingonieure K om m ission) 52 40 .«
Z. f. anal. Cliem. Z eitschrift fü r  analy tische Chemie W iesbaden, C. W. K re idel’s Verlag 12 18 - f t

Z. f. ung. Chcm. Z eitschrift für angew andte  Che Leipzig-R ., O tto  Spam er
mie und  Z cn tra lb la tt fü r tech 
nische Chemie 52 30 .«

Z. f anorg. Cliem. Z eitschrift für anorgan . Chemie H am burg  36, Leopold Voß 4/5  B. 1 Bd. 12-K
Z. f. B„ H. u. S. Z eitschrift fü r das Berg-, H iitten- 

u n d  Salinenw esen im  P re u 
B erlin  W. 66, W ilhelm straße 90, 

W ilhelm  E rn st & Sohn
ßischen S ta a te 7/8 25 .«

Z. f. D am pfk. u. M. Z eitsch rift fü r D am pfkessel und B erlin SW . 19, R ud. Mosso
12M aschinenbetrieb 52 - f t

Z. f. E lektroch. Z eitschrift fü r E lektrochem io H alle a. d. S., W ilhelm  K nap p
und angew. physikal. Chemie 24 25 - f t

Z. f. Gew.-Hyg. Z eitsch rift fü r Ge w erbe-H ygiene, W ien I I / l ,  Am T abor 18
U nfall-V erhütung  und  A rbei

24 18 - f tter-W ohlfah rts-E in rich tungen
W ien I ,  Graben 27, W ilhelm  F rick: Z. f. Moork. Z eitschrift fü r M oorkultur und

Torf vor W ertung
Leipzig, M itte lstraße  2, W ilhelm

6 2 - f t

Z. f. phys. Cliem. Z eitschrift fü r physikalische
Chemie E ngelm ann 4 Bde. 1 Bd. 17.«

Z. f. pr. Geol. Z eitschrift für p ra k t. Geologie Berlin W. 9, Ju liu s  Springer 12 24 - f t

Z. f. pr. M asch.-B. Z eitschrift fü r p rak tischen  Ma B erlin NW . 7, U nter den L inden 71,
sch inenbau  (D eutsche A us Hill Publish ing Co., A.-G.

52 18gabe des A m erican M achinist) .«
Z. f. Turb. Z eitschrift fü r das gesam te M ünchen, G lüekstraße 8,

T urbinenw esen R. O ldenbourg 30 18 .«
Z. f. W erk z. Z eitschrift fü r W erkzeugm a Berlin W., B ülow straße 90

schinen und  W erkzeuge 36 20 .«
Zentralbl. d. Bauv. Z en tra lb la tt der B auverw altung Berlin W. 06, W ilhelm straßo 90,

W ilhelm  E rn s t & Sohn 104 15 - f t
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A llgem einer Teil.
Geschichtliches. Alfons Müllner: D ie  I n n e r b e r g e r  

E is e n h a m m e r w e r k e  im  16. u. 17. J a h r h u n d e r t .  
(Vgl. St. u. E. 1911, 21. Dez., S. 2102.) Am steirischen 
Erzborge entstanden seit dem 9. und 10. Jah rhundert 
zahlreiche Eisenschmelzöfen. Als der Holzkohlenbedarf 
nicht mehr in der Nähe gedeckt werden konnte, verlegte 
man im 13. Jah rh u n d ert die Häm m er in waldreiche Gebiete, 
die den H errschaften an der Enns, Adm ont und Steyr 
gehörten. Nach den vorhandenen A kten befanden sich 
auf herrschaftlich Adm onter Grunde 20 Hammerwerke; 
auf herrschaftlich Steyrer Grunde 18 Häm m er. Dazu 
kommen noch 10 andere Häm m er. Von besonderem 
Interesse war die Auffindung einer alten Eisenhalbmaß 
durch den Verfasser, die vielleicht schon 200 Jah re  a lt 
ist. Die ganze Eisenmaß h a tte  vor ihrer Zerteilung in 
die beiden Halbm aßen 920 nun Länge, 700 mm Breite 
und 280 mm Dicke. Die Maße besteht aus zwei Schichten: 
einer unteren  von Weicheisen und einer oberen von S tahl; 
an der un tern  Weicheiscnschicht haften noch R este von 
„G raglach“, d. i. Roheisen, das sich beim alten  Stück
ofenbetriebe gebildet und die Eisenmaß um hüllt hatte. 
[Oest. Z. f. B. u. H. 1911, 9. Dez.,' S. 685/6.]

Charles E. D ana: M i t te i lu n g e n  ü b e r  K a n o n e n .*  
Der Aufsatz b ringt u. a. auch Angaben über eiserne Ge
schütze aus dem 14. und 15. Jah rhundert. [Journ . of 
the  U. St. Artillery 1911, Nov., Dez. S. 287/300 nach 
Proceed of the Am. Phil. Soc. 1911. Mai-August.]

E in e  m e c h a n is c h e  Z ie h b a n k  a u s  d e m  J a h r o  
1500.* Zwei Skizzen nach einer in Mailand aufbewahrten 
H andschrift des Leonardo da Vinci. Es handelt sich um 
die Idee zu einer Ziehbank, die konisch ziehen kann. 
Der Antrieb erfolgt durch ein wagerecht liegendes T ur
binenrad. [Anz. f. d. D raht-Ind. 1911, 25. Dez., S. 551/2.] 

K . J . Sunström : U e b e r  H u fn ä g e l  u n d  d e re n  
E rz e u g u n g  so w ie  e in ig es  a u s  d e r  G e s c h ic h te  d e s  
H u f  b e sc h ia g e s .*  E rw eiterter Abdruck eines am 
30. Jan u a r 1909 gehaltenen Vortrags. Der Verfasser 
g ib t darin  einen guten Ueberblick über die Geschichte, 
Technik und w irtschaftliche Bedeutung der Hufnägel
fabrikation. [Blad för Bergshandteringens Vänner 1911, 
H eft 4, S. 315/99.]

P o lh e m fe ie r .  Am 18. November feierte die schwe
dische Technologcnvereinigung in Stockholm den 250. Ge
burtstag  ihres großen Landsmannes. In  dem Eestvortrag, 
den E. Y. H a n se n  bei dieser Gelegenheit hielt, entrollte 
e r ein Lebensbild des großen Technologen, wobei er 
dessen Verdienste um die Technik in gebührender Weise 
hervorhob. Der W ortlaut des Vortrags is t in der Quelle 
abgedruckt. [Teknisk T idskrift 1911, 2. Dez., S. 377/82.] 

Holger K lingvall: C h r i s to p h e r  P o lh e m .*  E in 
E rinncrungsblatt anläßlich der Polhem-Feier verfaßt. 
[Industritidningen Norden 1911, 22. Dez., S. 407/10.] 

Nils C ronstedt: U e b e r  P o lh e m s  E n tw ic k lu n g  
a ls  T e c h n ik e r  u n d  G e le h r te r .*  Vgl. vorstehende 
Bemerkung. [Industritidningen Norden 1911, 22. Dez., 
S. 410/2.]

O tto B ehre: P r e u ß e n s  B e r g w i r t s c h a f t  im
18. J a h r h u n d e r t .  Die vorliegende Abhandlung, dio 
nach des Verfassers „Geschichte der S ta tistik  in B randen
burg-Preußen bis zur G ründung des Königlichen S ta tis ti
schen Bureaus“  bearbeitet ist, en th ä lt auch einige für 
die Geschichte des Eisens ganz wertvolle Angaben. [Berg
wirtschaftliche M itteilungen, B eib la tt zur Z. f. pr. Gcol. 
1911, Dez., S. 237/45.]

Eisenindustrie. Dr. B. Neum ann: D a s  E i s e n h ü t t e n 
w e se n  im J a h r e  1910. Die vorliegende Jahresübersicht 
um faß t: W irtschaftliches und Statistisches. Eisenerze: 
Förderung, Bewertung, Anreicherung, R östung und 
B rikettierung. Roheisenerzeugung nebst Ausnutzung der 
Gichtgase. Hochofenschlacken. Gießereiwesen. F luß
eisenerzeugung. E lektrostahl. Spezialstahl. [Glückauf 
1911, 2. Dez., S. 1875/82; 9. D ct., S. 1911/17; Z. f. angew. 
Chem. 1911, 29. Dez., S. 2451/9.]

J . O. Arnold: D ie  S h c f f ie ld e r  S t a h l in d u s t r i e .  
Ein im Plauderton gehaltener Bericht über die E n t
wicklung der Shcffielder S tahlindustrie von den ältesten 
Zeiten bis in die Zeit des Elektröstahls. [The Times 
Engineering Supplement, London 1911, 22. Nov., S. 9.]

Arvid Johansson: E n tw ic k lu n g  d e r  s c h w e d i
s c h e n  E is e n in d u s t r i e .  Allgemeine Uebersicht über 
die in den letzten Jahren  gemachten Fortschritte . (Fort
setzung folgt.) [Tek. T. 1911, 27. Dez., S. 175/82.]

Werksbeschreibungen. D ie  W e rk e  d e r  W e s te rn  
S te e l  C o r p o r a t io n  in  I r o n d a le ,  W ash . Beschrei
bung der Hochofenanlage, des M artinstahl- und Walz
werks. — Die Würmöfen sind m it Oelfeucrung versehen. 
[Ir. Tr. Rev. 1911, 7- Dez., S. 1003/6.]

Francis Laur: H o m e c o u r t .  Ganz kurz gehaltene 
Beschreibung der Gruben, der Hochofenanlage und der 
Stahl- und W alzwerke. [Echo des M. 1911, 4. Dez., 
S. 1238/41.]

W ohlfahrtseinrichtungen. Dr. Irving Clark: A e rz t-  
l ie h e  A b te i lu n g  in  F a b r ik e n .  Die N orton Company 
ha t im Mai 1911 ein besonderes G esundheitsam t (Medical 
D epartm ent) eingerichtet, dessen W irkungskreis und 
bisherige T ätigkeit eingehend geschildert werden. [Ir. Tr. 
Rev. 1911, 7. Dez., S. 1009/11.]

G. Bode: A r b e i te r f ü r s o r g e  in  i n d u s t r i e l l e n  
G ro ß b e tr ie b e n .*  Wasch-, Bade- und Verbandsräume 
auf Zechen. Verabfolgung alkoholfreier G etränke an 
Arbeiter (auf einem W erk der A. G. Phönix wurden im 
Jah re  1910 227 000 L iter abgegeben). Konsumvereine. 
Räum e m it Würmegelcgenheit für das Mittagessen. 
H eizbarer Speisetransportwagen. W ohnungsfürsorge im 
allgemeinen und bei K rupp  in Essen im besonderen. 
Wohn- und Erholungshäuser. Kruppsche Bücherei m it 
über 75 000 Bänden, 19 000 Lesern und 40 000 gleich
zeitig ausgeliehenen Bänden. Krankenfürsorge. Spar
kassen. Schlußbetrachtungen. [Glaser 1911, 1. Dez., 
S. 253/7; 15. Dez., S. 267/77.]

D ie A r b e i te r - K o lo n ie  d e r  A k t ie n - G e s e l l s c h a f t  
d e r  E is e n -  u n d  S ta h lw e r k e  v o rm . G e o rg  F isc h e r, 
S c h a f fh a u s e n .*  Die früheren W ohnhausbauten der 
genannten Firm a haben in diesem Jah re  eine bemerkens
werte Erweiterung erfahren. Man h a t dabei die früher 
allgemein übliche offene Bebauung verlassen und dafür 
das Reihenhaus gewählt, dessen Vorzüge gegenüber dem 
„zerstreuten  System “ in der vorliegenden A rbeit besonders 
hervorgehoben werden. Bei dem Entw ürfe h a t man an 
dem  Grundsätze festgehaltcn, daß jedes einzelne H aus im 
Rahm en der ganzen Gruppe seine Ind iv idualität sowohl 
im Innern  wie im Aeußern behält, wodurch der Eindruck 
der W ohnungskaserne vollständig vermieden wird. Zu
nächst sind zehn einstöckige H äuser fertiggestcllt worden; 
bei allen W ohnungen ist das System der W ohnküche 
durchgeführt. [Schweiz. Bauzg. 1911, 16. Dez., S. 338/41.]

Brennstoffe.
Torf. E in e  T o r f g a s a n la g c  in  I r la n d .*  Seit Sep

tem ber v. J . ist auf einem W erk von H. Robb in Porta- 
down eine Torfgasanlagc in Betrieb, dio rech t zufrieden
stellende Ergebnisse geliefert ha t. Sie d ient zur Vergasung 
von lufttrockenem  Torf m it 26 %  bis 19 %  Feuchtigkeit. 
Der verwendete Torf ergab bei der Analyse 18,98 % 
Wasser, 55,17 %  flüchtige B estandteile, 24,75 %  fixen 
Kohlenstoff und 1,10 %  Asche. [Engineering 1911, 
8. Dez., S. 774; Engineer 1911, 8. Dez., S. 585.]

Steinkohle. Ed. D onath: W as i s t  S te in k o h le ?  
Auf Grund eingehender U ntersuchungen kom m t der 
Verfasser zu folgenden Ergebnissen: 1. Steinkohle ist 
dasjenige Gestein, welches einer älteren Form ation als 
der T ertiärform ation angehört, also zumindest der Kreide
form ation. (Allerdings is t die Zugehörigkeit zur Kreide
form ation n icht entscheidend, weil es auch Kreidckohlo 
m it vorwiegendem B raunkohlencharakter gibt.) 2. Das 
Gestein muß m it deutlicher Flamm enentwicklung brennen: 
dio cingeloitetc Entzündung muß die weitere Verbrennung
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veranlassen. 3. Es müssen alle chemischen K riterien hin
sichtlich des näher beschriebenen Verhaltens gegen ver
dünnte Salpetersäure sowie seines Verhaltens bei der 
trockenen Destillation und dio Eigenschaften dieser 
Destillationsprodukte zutreffen. 4. Das Gestein darf 
nicht Uber 50 %  Glührückstand (Asche) enthalten , und 
der Verbrennungsrückstand darf nicht eine solche che
mische Zusammensetzung besitzen, daß er als solcher 
unmittelbar zu technischen Zwecken verwendet werden 
kann, so daß diese Verwendung überwiegend wichtiger 
ist als die Verwendung des Gesteins zur W ärm eentwick
lung oder zur Gewinnung von brennbaren Gasen. [Oest. 
Chem.-Zg. 1911, 15. Dez., S. 305/8.]

Dr. E rnst Jü n g s t: D ie B e t r i e b s e r w e i t e r u n g  im  
rh e in is c h - w e s t f ä l i s c h e n  S te in k o h le n b e rg b a u !  Wir 
greifen aus der Fülle des hier Gebotenen nur dio folgenden 
Stichworte heraus: Zunahme der Steinkohlenförderung 
und Kokserzeugung, Gewinnung der Nebenerzeugnisse, 
Erzeugung von Leuchtgas in Koksöfen, Erzeugung von 
elektrischer Energie auf den Zechen des Industriebezirks. 
Briketterzeugung, Ziegelfabrikation. [Glückauf 1911, 
23. Dez., S. 1990/2001; 30. Dez., S. 2037/47.]

M. W eißbeier: B r i k e t t i e r e n  v o n  S te in k o h le .  
(In russischer Sprache.) Pech und seine Eigenschaften. 
Eingehende Beschreibung der verschiedenen B rikettie
rungsverfahren. Brikettierungskosten in verschiedenen 
Ländern. Prüfung der B riketts. [G orni-J. 1911, Sep
temberheft, S. 247/289.]

Koks. V. B. Lewis: D ie  V e rk o k u n g  d e r  K o h le . 
Vergleich der Zwecke bei der Verkokung der Kohle 
auf Kokereien und in Leuehtgasanstalten. Theorien 
über die Bildung der Steinkohle. Ihre Bestandteile. 
Einteilung der Steinkohle (nach .Schondorff, Muck). 
Geschichtliches über dio Steinkohlengasbercitung. All
gemeines über, Koksdarstellung. H üttenkoks und Gas
koks. Geschichtliches über Koksöfen. Die Vorgänge 
während der Verkokung. Analysen englischer Kohlen. 
Die Verkokung bei hoher und niedriger Tem peratur. Die 
Erzeugnisse bei der Destillation der Kohle unter verschie
denen Tem peraturen und zu verschiedenen Zeiten. Das 
Prinzip der kontinuierlichen Verkokung in einer R etorte. 
Koksofcngas für die Verwendung in Städten. Die 
Vergasung von Teer und Tccrölen. [Journ . of Gaslighting 
1911, 5. Dez., S. 087/91; 12. Dez., S. 757/00; 19. Dez., 
S. 823/0; 20. Dez., S. 911/5. Coll. Guard. 1911, 8. Dez., 
S. 1120/30; 15. Dez., S. 1178/81; 22. Dez., S. 1231/4; 
29. Dez., S. 1283/0. Ir . Coal Tr. Rev. 1911,1. Dez., S. 889;
8. Dez., S. 929; 15. Dez., S. 905; 22. Dez., S. 101 b ]

Brooks J . Goodin: D e r  K o k s  a u s  dom  P i t t s 
b u rg e r  D i s t r i k t .  Man ha t zu unterscheiden zwischen 
dem Koks aus den Kohlen der nördlichen Region bei 
Latrobe m it über 1 ,25%  Schwefel und 10 bis 12 ,5%  
Asche, der südlichen Region bei Fairchance m it ebenfalls 
hohem Schwefelgehalt und des zwischen beiden gelegenen 
alten, schwefelarmen Kohlenbeckens. M itteilungen über 
die Ausdehnung der einzelnen Kohlenfelder und die üb
lichen Koksöfen. [Ir. Tr. Rev. 1911, 14. Dez., S. 1051/2.] 

Koksöfen. D ie  K o k s o f e n a n la g c  zu  G a ry , Ind.* 
Auf ihrem Riesenwerk zu Gary b au t zurzeit die Indiana 
Steel Company 500 Koksöfen, System Köppers, m it Gewin
nung der Nebenerzeugnisse. Vorgesehen ist eine Anlage 
zur direkten Gewinnung des Ammoniaks nach Köppers. 
An B etriebskraft fü r dio Maschinen und A pparate wird 
nur elektrischer Strom  verwendet. Beschreibung der 
Ocfcn. [Ir. Tr. Rev. 1911, 21. Dez., S. 1093/7. Ir. Age 
1911, 28. Dez, S. 1406/9.]

S im o n -C a rv e s - Iv o k s ü fe n  in  In d ie n .*  W ieder
gabe der B atterie  von 34 Simon-C'arvcs-Oefen ohne Ge
winnung der Nebenerzeugnisse, jedoch m it Einrichtungen, 
um dieso zu ermöglichen, für die Bengal Irön  and Steel 
Company. [Ir. Coal Tr. Rev. 1911, 15. Dez., S. 983.] 

Erdöl. M. A. R akusin: U e b e r  d ie  v e r g le ic h e n d e  
Z u sa m m e n se tz u n g  von k o r r e s p o n d ie r e n d e n  E r d 
ölen.* F ü r korrespondierende Rohöle wurde bereits fest- 
gestellt, daß dio polarimetrischen W erte, die spezifischen

Gewichte und dio W ürmeeffekto bestim m ten Gesetz
mäßigkeiten unterliegen. Der Verfasser weist nunm ehr 
auf den relativen Gehalt an gleichnamigen Destillaten 
.hin und zeigt, daß die prozentuale Ausbeute an bestim m ten 
Fraktionen den spezifischen Gewichten indirekt pro
portional ist. [Petrol. 1911, 20. Dez., S. 288/9.]

Naturgas. K arl Feldm ann: D ie  V e rw e r tu n g
v o n  N a tu r g a s e n  d u r c h  V e r b r e n n u n g  u n t e r  D am pf- 
und D e s t i l l ic r k e s s o ln .*  In galizisclien Grubengebieten 
bedient man sieb sehr prim itiver Brenner; o ft bestehen 
sie nur aus einem am Ende flach geschlagenen Gasrohr 
oder einem*]”-Stück, das an beiden Enden durch K appen 
verschlossen wird, und in das einige Löcher eingebohrt 
sind, durch die das Gas herausbrennt. In Amerika und 
R ußland ist inan zu besseren B rennerkonstruktionen über
gegangen. ln Baku verwendete man zuerst sogenannto 
Kirkwood-Brenner, spä ter ging man zum Tsourinoff- 
B renncr über. Eino dem letzteren  Brenner ähnliche 
E inrichtung rü h rt von Bauer her. Die Brenner, die in 
Rum änien verwendet werden (vgl. S t. u. E. 1911, 30. Nov., 
S. 1968), sind auch m öglichst einfach gehalten. Sie ver
teilen das Gas in einem breiten Kegel. [Petrol. 1911,
20. Dez., S. 285/8.]

E. Czako: D ie  N a tu r g a s e  S ie b e n b ü r g e n s  u n d  
d ie  E r d g a s q u e l lo  v o n  K is s ä rm ä s .*  Zusammen
fassender Bericht über die Entw icklung und den gegen
wärtigen S tand  der Erdgasfrago in Siebenbürgen. (Vgl. 
St. u. E. 1911, 27. April S. 683 und 25. Mai, S. 857.) 
H insichtlich der Ausnutzung der bedeutenden Erdgas
vorkommen Siebenbürgens liegen verschiedene Projekte 
vor. So z. B. sollte nach dem von der Badischen Anilin- 
und Sodafabrik cingereiehten P lan das Gas in Gas
m aschinen verb rann t zur Erzeugung von elektrischer 
Energie für eine Luftsalpeterfabrik verw endet werden. 
Professor H errm ann hingegen m acht den Vorschlag, 
das Gas in einer 450 km langen Fernleitung m it vier 
zwischenliegenden K om pressorstationen nach B udapest 
zu leiten und dort als Heiz- und Leuchtgas zu verwenden. 
E r berechnet den Preis von 1 cbm N aturgas zu etw a 
2,1 Pf. [ J .  f. Gasbcl. 1911, 23. Dez., S. 1250/4.]

N a tü r l i c h e s  G as  in den V e r e in ig te n  S t a a t e n  
u n d  in  K a n a d a .*  Im  Jah re  1908 wurden in beiden 
L ändern zusammen 12 962 Millionen K ubikm eter Gas 
im W erte von 224 000 000 .((. als Brennstoff verkauft. 
Die Hauptm enge davon entfä llt natürlich auf die Ver
einigten S taaten . [Journal of Gas Lighting 1911, 26. Dez., 
S. 899/901.]

Generatorgas. G a s g e n e r a to r  o h n e  R o st.*  Der 
neue, sogenannte H e l le r - G e n e r a to r  besteh t in seinem 
Aufbau lediglich aus Mauerwerk, das einen sich nach 
unten  verengenden Vergasungsschacht bildet. L etzterer 

besitzt an der Stelle, wo sonst 
der R ost angebracht i s t , eine 
starke  Einschnürung, die sich nach 
unten  zu in Form  eines tiefen 
Äschensackes fortsetzt, ln  den 
Aschensack rag t ein W indkasten 
hinein, dessen zahlreiche Düsen in 
der Höhe der Schachteinschnü
rung liegen. Der W indkasten ist 
m it einem sehr einfachen Dam pf
strahlgebläse verbunden. Das Ab
ziehen der Asche erfolgt (einmal 
in 24 Stunden) nach Einschieben 
von P la tten , die die Brennstoff
schicht während des Ascheziehens 
tragen. In  dem Heller-Generator 
lassen sich Brennstoffe aller A rt 
vergasen. In  24 Stunden können 

3400 bis 4000 kg Brennstoff vergast werden. Der Betrieb 
erfolgt ausschließlich durch Zufuhr von trockenem Dam pf 
von 3 bis 4 a t  Spannung. Der Dam pfverbrauch in 24 S tun 
den is t 500 kg. Das erzeugte Gas en thä lt 27 bis 30 %  
Kohlenoxyd, 12 bis 14 %  Wasserstoff, 2 bi3 3 %  Methan 
und besitzt einen Brennwert von 1500 WE. Es sind schon
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viele dieser Generatoren im Betriebe und noch viele An
lagen im Bau begriffen. [Tonind.-Zg. 1911, 30. Dez., 
S. 1822.]

N e u e r  G a s g e n e r a to r  f ü r  b i tu m in ö s e  ICohlo.* 
A bbildung. und Beschreibung des N o r d o n s s o n - G e n e 
r a to r s .  Derselbe wird von der S tandard  Gas Power 
Company in A tlanta, Ga., gebaut. [Ir. Ago 1911, 14. Doz., 
S. 1310/11.]

H arald Ohlsson: G a s m o to r o n te c h n i  k in N o r d 
a m e r ik a ,  D e u ts c h la n d  u n d  F r a n k r e ic h .*  In  der 
ersten  Abteilung bespricht der Verfasser kurz verschiedene 
Gasmotoren. In  der zweiten Abteilung, dio den G a s
g e n e r a to r e n  gewidmet ist, werden die Gaserzeuger 
folgender Firm en behandelt: Julius Pintsch A. G., Gebr. 
K örting  A. G., Gasmotorenfabrik Deutz, Maschinenfabrik 
Augsburg-Nürnberg, A.-G. Görlitzer Maschinenbau-An- 
sta lt, Deutsche Hüttenbau-Gesellschaft, ferner der Hilger- 
Generator, jener von Fichet und H eurtey, von Letombe, 
Riehe, L. B outilier & Co. und Loomis-Pettibone. [Tek. T., 
Abteilung Mechanik 1911, 11. Okt., S. 113/5; 8. Nov., 
S. 123/7; 13. Dez., S. 130/7-1

S a u g g a s g e n e r a to r ,  S y s te m  F a rn h a m .*  Der 
beschriebene und abgebildcte Gaserzeuger fü r Fettkohlen, 
System  Farnham , weicht in  vielen Punkten  von den 
gebräuchlichen K onstruktionen ab. Es muß daher in 
erster Linie auf die in der Quelle m itgetcilte Zeichnung 
verwiesen werden. [Gen. Civ. 1911, 23. Dez., S. 155.]

J . H udler: D ie D a m p f  Z e r s e tz u n g s f ä h ig k e i t  d e r  
G a s e rz e u g e r .  Verfasser erw ähnt die älteren Versuchs
reihen von Bone und Wheeler, knüpft dann an die neueren 
Angaben von Allcut und W cndt an und gelangt auf Grund 
eigener Berechnungen zu dym Ergebnis, daß der W irkungs
grad-. eines Mischgaserzeugers, bezogen auf chemische 
Energie, um  so höher ist, je größer seine Abmessungen 
sind, vorausgesetzt, daß die Querschnittseinheit gleiche 
Belastung aufw eist.. [Glückauf 1911, 30. Dez., S. 2035/7.]

C. M. Garland und A. P. K ra tz : P r ü f u n g  e in e s  
S a u g g a s g e n e ra to r s .*  Nach einer kurzen Einleitung, 
in welcher die Theorie der Vergasung behandelt wird, 
werden der betreffende Gaserzeuger und der Gang der 
Prüfung selbst beschrieben. Die nächsten Abschnitte 
bringen die Auswertung der gefundenen Versuchszahlen 
und dio daraus gezogenen Schlußfolgerungen. [University 
of Illinois Bulletin 1911, Nr. 24, S. 1/91.]

W. Hassenstein: E r f a h r u n g  m i t  e in e m  S to c h -  
lo c h V e rs c h lu ß . Der Verfasser weist im Anschluß an 
dio Veröffentlichung von P r a d e l  über StochlochVer
schlüsse (vgl. St. u .E . 1911, 21. Dez., S. 2103) darauf 
hin, daß bei der W ahl eines Verschlusses m it Druck- 
gasschloier Vorsicht anzuwenden sei, da durch den kegel
förmigen Dampfschleier leicht L uft von außen in den 
Gaserzeuger gesaugt und hierdurch eino sich über den 
ganzen Q uerschnitt erstreckende Flam m enbildung vor 
ursacht würde. Aus diesem Grunde wurde ein Stoch- 
lochvcrschluß als ungeeignet verworfen. [Z. f. Dam pfk.
u. M. 1911, 1. Dez., S. 498/7.]

Feuerungen.
Dampfkesselfeuerungen. F. E. Bengtson: F e u e r u n 

g e n  f ü r  D a m p fk e sse l.*  . Zeichnung und Beschreibung 
der von Fr. Seyboth konstruiertenSparfeuerung,,E conom “ . 
Dieselbe .wird in Schweden von der A.-B. K arlstads Mek. 
Verkstad gebaut. [Tek. T. 1911, Abt. Mechanik 1911.
13. Dez., S. 139/40.]

Chas. H. Hughes: E in e  g ro ß e  V e n t i l a to r - A n 
lag e .*  Im  Kesselhaus der Hudson &  M anhattan Rail- 
road Co,. Jersey City, N. J ., ist kürzlich ein sehr großer 
V entilator aufgestellt worden, der den W ind für dio aus 
ach t Stück 900- PS-Kesseln bestehende Dampfkessel
batterie  liefert. Die W indmenge b e trag t 209 000 Kubik- 
fuß =  5915 cbm in der Minute. [Ir. Tr. Rev. 1911, 7. Dez., 
S. 1011/2.]

D. S. Jacobus: V e rs u c h e  m it g ro ß e n  K e s s e ln  
in D e t r o i t .  K urzer Auszug aus einem V ortrag vor der 
Dezemberversammlung der Mechanical Engineers Con

vention in New York. Die erwähnten Heizversucho 
betrafen zwei große Kessel von je 2385 PS  der Detroit 
Edison Company. E in Kessel war m it einer Roney- 
Feuerung, der andere mit einer Taylor-Feuerung ausgerüstet. 
Die Leistungen beider Feuerungen waren ungefähr gleich. 
[Ir. Age 1911, 14. Dez., S. 1291.]

J. J . Iz a rt: U e b e r  d e n  g ü n s t ig s t e n  Z u g  bei
D a m p fe rz e u g e rn .*  1. N atürlicher Schornsteinzug.
2. Dampfstrabigebläse. 3. K ünstlicher Zug. (Fortsetzung 
folgt.) [Techn. Mod. 1911, Nov., S. 604/7; Dez., S. 687/9L] 

Pyrometrie. V e r b e s s e r te s  P y r o m e te r .  Dio 
F este r Instrum en t Company in Letcliworth h a t ihr be
kanntes Pyrom eter verbessert; es ist leichter und hand
licher geworden. [Engineering 1911, 29. Dez., S. 870.] 

Rauchfrage. W. W. S trong: U e b e r  dio w iss e n 
s c h a f t l i c h e  B e h a n d lu n g  d e r  R a u c h f r a g c .  Um den 
Rauch richtig  zu erkennen und zu charakterisieren, ist 
die K enntnis seiner physikalischen Eigenschaften min
destens ebenso notwendig wie die K enntnis seiner che
mischen Zusammensetzung. Der Verfasser schlägt vor, 
bestim m te Rauch-Typen (Standard-Smokes) aufzustellen, 
m it deren Hilfe dann jeder beliebige Rauch, identifiziert 
und klassifiziert worden könnte. [Rauch u. St. 1911, 
Doz., S. 05/6.]

J. B. Cohen und A rthur G. R uston: R u ß ,  se ine  
B e s c h a f f e n h e i t  u n d  Z u s a m m e n s e tz u n g . Der vor
liegende V ortrag bildet einen bemerkenswerten Beitrag 
zur Rauchfrage; er en thä lt zahlreiche Beispiele und 
Analysen aus der englischen Praxis. Wegen Einzelheiten 
sei auf die Abhandlung selbst verwiesen. [ J .  S. Chem. Ind. 
1911, 15. Dez. S. 1300/4.]

Feuerfestes Material.
Allgemeines. Dr. Reinhold Rieke: Die S c h m e lz 

p u n k te  d e r  S e g e rk c g e l  022 bis 15.* Zweck der vor
liegenden, aus der Chem.-techn. Versuchsanstalt bei der 
Kgl. Porzellan-M anufaktur in C harlottenburg stammenden 
A rbeit ist es, dio Schm elzpunkte der oben bezeichneten 
Segerkcgel in verschiedenen Brennöfen festzustellen, um zu 
erfahren: 1. ob in demselben Ofen, d. h. also bei annähernd 
gleichen Brennbedingungen, insbesondere bei gleicher 
Erhitzungsgeschwindigkeit und Brenndauer, die Schmelz
tem peratur der einzelnen Segerkcgel annähernd gleich 
ist; 2. wie groß die etw a auftretenden Unterschiede der 
Schmelzpunkte in verschiedenen Oefen sind; 3. auf 
welche Ursachen die Unterschiede zurückzuführen sind. 
Die Ergebnisse, die auf Grund zahlreicher, in verschiede
nen Oefen angestellter Messungen erhalten wurden, sind 
am Ende der Abhandlung kurz zusammengefaßt. [Tonind.- 
Zg. 1911, 14. Dez., S. 1751/7. Sprechsaal, 14. Dez., 
S'. 726/9; 21. Dez., S. 741/4.]

Schlacken.
(s. a. S. 1G5.)

Schlackenzement. Dr. H. K ühl: D ie  F a b r ik a t io n  
d e s  P o r t l a n d z c m e n te s  a u s  d e r  H o c h o fe n s c h la c k e . 
Verfasser wendet sich gegen eino Arbeit von R ay  S. Huey 
(Armour Engineer 1911, S. 188/96. Chem.-Zg. 1911,9. Nov., 
S. 561) und ste llt eine größere Anzahl Irrtüm er des letz
teren fest. [Chem.-Zg. 1911, 14. Dez., S. 1386/7.]

Thomasschlacke. Svoboda: V e r f ä l s c h te  T h o m as- 
sc h la o k e . Der Verfasser berichtete in der H auptver
sam mlung des Verbandes der landw irtschaftlichen Ver
suchsstationen in Oesterreich am  23. November v. J. 
über verfälschte Thomasschlacke, die u n ter dem Namen 
„Sonnenm arke“ gehandelt wird, wahrscheinlich aber 
n u r ein Rohphosphat, vielleicht Phosphat B ernard ist. 
Im  Anschluß daran  „erwähnt K a r p in s k y  ein Thomas
mehl „Ceres“ , das in Galizien abgesetzt w ird und 22 % 
Phosphorsäure en thält, wovon nur 1 %  zitronensäure
löslich ist. [Zeitschr. f. d. Landw irtschaftliche Versuchs
wesen in Oesterreich, 1911, Dezemberheft, S. 1311.]

Erze.
Eisenerze. Bruno Sim mersbach: D ie  f ra n z ö s is c h e n  

E is e n s te in v o r k o m m e n .  Allgemeine Uebersicht über
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das Vorkommen und die Gewinnung von Eisenerzen in 
Frankreich und Algier sowie statistische Angaben über 
die Erz-Ein-'und -Ausfuhr Frankreichs. [Oest. Z. f. B. u. H. 
1911, 11. Nov., S. 609/13.]

Th. Kandikine. D e r  B e rg  B la g o d a t  im  U ra l  u n d  
seine U m g e b u n g . (Schluß.) (In russischer Sprache). 
Nach der Berechnung des Verfassers beträg t der wahr
scheinliche E isenvorrat des Berges B lagodat, der eine 
Fläche von etw a 907 380 qm ha t, rd. 90 042 000 t. "Was 
aber das ganze Massiv B lagodat (etwa 26 km  in der Länge) 
anbetrifft, so sind die vorgenommenen Untersuchungen 
noch nicht ausreichend, um den E rzvorra t desselben zu 
bestimmen; nach den vorläufigen Untersuchungen soll 
dies aber die reichste E rzlagerstätte  der W elt sein. 
[Gorni-J. 1911, Septem berheft, S. 304/41.]

D ie  n o rw e g is c h e n  E is e n c r z l a g o r s t ä t t e n .  Aus
zug aus einem am tlichen Bericht von J . H. L. V o g t. 
[Engineering 1911, 29. Dez., S. 809/70.]

Liesegang: E r g e b n is s e  b e r g m ä n n is c h - g e o lo 
g isch er F o r s c h u n g e n  im  f r a n z ö s is c h e n  K o n g o 
g e b ie t u n d  in  d e m  an D e u t s c h la n d  a b g e t r e t e n e n  
T e i l .  W ieder Verfasser u. a. hervorhebt, kommen E is e n 
erze im  K o n g o g e b ic t  sehr häufig vor; auch haben die 
Eingeborenen schon seit alten Zeiten Eisen zu Waffen und 
sonstigen Geräten verarbeitet. Magnet- und Roteisenstein 
sind im Süden am Ogoweflussc und in ändern alten 
Schiefergebieten bekannt, so besonders im Innern in 
den Bezirken Ubangi und Scliari und in den Nicllims- 
bergen, südöstlich vom Tsehadsee. Dortiges Erz ergab 
bei der Analyse: 34 bis 41 %  Eisen, 0,9 %  Marigan und 
1,17 bis 1,98 %  Phosphor. S tark  eisenhaltige Sande 
kommen im K üstengebiet vor. Im  Gabongebiete, bei 
Libreville, h a t m an E isenlagerstätten in Liaskalken 
gefunden. Noch jüngeren Ursprungs sind zwei Bänke von 
Eisenerz (wahrscheinlich Raseneiscnstein) in  den allu
vialen Ablagerungen der Mündungsgebiete zwischen dem 
Sangaund dem Ubangi. [Glückauf 1911, 30. Dez., S. 2034.] 

Manganerze. K. G. H oyer: B e i t r ä g e  z u r  K e n n t 
nis d e r M a n g a n e r z la g e r s tä t t e n  in  d e r  s p a n is c h e n  
P ro v in z  H u e lv a .*  Der Verfasser schildert, nachdem er 
in der E inleitung eine umfangreiche L iteraturübersicht 
gegeben hat, auf Grund seiner an O rt und Stelle gemachten 
Studien zunächst das Erzgebiet in der südlichen Sierra 
Morena, um dann auf die Beschreibung der dortigen 
Mangancrzlngerstätten selbst näher einzugehen. E r be
spricht die Form  und das A uftreten (lor L agerstätten , 
ihr Verhalten zum Nebengestein, den M ineralbestand, und 
die Zusammensetzung der Erze. Den Schluß bilden Be
trachtungen über die Entstehung der Manganerzlager- 
stätten. [Z. f. pr. Geol. 1911, Dezember, S. 407/32.]

K. G. H oyer: W ir t s c h a f t l i c h e  u n d  g e s c h ic h t 
liche N o t iz e n  ü b e r  d e n  M a n g a n e r z b o r g b a u  in  d e r  
sp a n isc h e n  P r o v in z  H u e lv a .  H a t die oben erwähnte 
Arbeit in der Hauptsache für den Geologen Interesse, so 
besitzt die vorliegende M itteilung mehr historische Be
deutung, da  der erw ähnte Erzbergbau nach wechsel- 
vollen Schicksalen nunm ehr wohl endgültig seine Be
deutung verloren hat. Die Förderung, die um die Ja h r
hundertwende über 138 000 t  betrug, ist allmählich auf 
6000 t  im Jah re  1909 herabgegangen. Die Erze wurden 
schlechter, die Gewinnungskosten gingen in die Höhe, 
der W ettbewerb m it dem Auslande wurde schwieriger. 
Dazu kam noch, daß die kleineren Erzvorkommen (im 
ganzen wurden über 100 abgebaut) erschöpft sind. [Berg- 
wirtschaftliche M itteilungen. B eiblatt zur Z. f. pr. Geol. 
1911, Dezember, S. 246/8.]

Rösten. Ludvig R. af Ugglas: U e b e r  d a s  R ö s te n  
von S c h lic h  in  d e n  V e r e in ig te n  S ta a te n .*  Zum 
Rösten und Agglomerieren von Erzschlich dienen in den 
Vereinigten S taaten  Drehöfen. Die größte Anlage dieser 
Art befindet sieh auf dem  Anreicherungswerk in Lebanon. 
Sie um faßt vier Drehöfen von 2,1 bzw. 2,7 m D urch
messer. Den Antrieb eines jeden Ofens besorgt ein löpfer- 
diger Motor. Die Oefen maclion je nach der A rt der 
Beschickung 1 bis 2 Umdrehungen in der Minute. Die

Leistungsfähigkeit eines Ofens be träg t durchschnittlich 
120 t  in 24 Stunden. Die Beheizung erfolgt durch Gas 
oder m ittels einer Kohlenstaubfeuerung, auch sind Ver
suche m it Steinkohlenteerfeuerung angestellt worden. Bei 
der Röstanlage auf den Benson-Gruben verwendet man 
einen besonderen Generator. Bei der Röstanlage zu 
Standisli Furnace bei Lyon Mountain, die feines Konzen
t r a t  verarbeitet, is t eine Staubkohlenfeuerung als Reserve 
vorgesehen, falls die H ü tte  aus irgendeinem Grunde 
kein Gas liefern könnte. E in B r ik e t t ie r u n g s o f e n  
n a c h  G rö n d a l  steh t in Bayonne N. J . im Betrieb, 
doch dient derselbe zum Verarbeiten von Kiesabbränden. 
Bei diesem Ofen ist die Gaszuführung etwas abweichend 
von den schwedischen Anlagen eingerichtet; man g laubt 
dadurch eine ' bessere Mischung von Gas und L uft zu 
erhalten. Die Entschweflung is t eine ganz vollständige, 
obwohl die Wagen nur 17 Minuten lang u n ter Gas stehen. 
Die Kiesabbrände, die z. B. 2,5 bis 3 %  Schwefel besitzen, 
haben nach dem Rösten nur noch einen Schwefelgehalt 
von 0 ,0 5 % . Der Kohlcnverbrauch beläuft sich auf 8 %. 
[Bill. Jcrnk . Ann. 1911. 15. Dez., S. 989/94.]

George W. M aynard: D a s  D w ig h t  &  L lo y d - E r z 
s in t e r u n g s v e r f a h r e n .  Die größten M agnetitvorkomm en 
der Vereinigten S taaten  finden sich in  New Jersey und 
im nördlichen Teile des S taates New York. Von den 
300 M agnetitgruben und -lagerstätten, dio der Bericht 
der Geologischen A nstalt von New Jersey erw ähnt, liefert 
nur ein verhältnism äßig geringer Bruchteil Erze, die 
ohne Scheidung reich genug für den Hochofen sind. Durch 
magnetische Aufbereitung kann m an die Erze bis zu einem 
Eisengehalt von 04 bis 65 %  anreiehern. Das Dwight- 
Loyd-Verfahren is te in  in der Hauptsache autom atisch und 
kontinuierlich wirkendes. Jeder A pparat liefert täglich 
100 t  Erz. Das Endprodukt is t eine gesinterte zelligc 
Masse, die den Gasen im Hochofen eine sehr große An
griffsfläche darbietet. Auch die Versuche m it G ichtstaub 
haben günstige Ergebnisse geliefert. [Ir. Ago 1911, 
21. Dez., S. 1349],

Gichtstaubbrikettierung. Das B r i k e t t i e r e n  des 
G ic h ts ta u b e s .  Die vorliegende M itteilung en thä lt 
nichts Neues. [Echo des M. 1911, 18. Dez., S. 1305/6.]

Werkseinrichtungen.
Dampfturbinen. D io  g r ö ß te  D a m p f tu r b in e  d e r  

W elt.*  Kürzlich wurdo in der W atersido Station  Nr. 1 
der New York Edison Co. eine 20 000-KW -Curtis-Turbine 
aufgestellt. Sie ist die erste von drei gleichen Maschinen. 
Die neue Anlage wird nach ihrer Fertigstellung im stande 
sein, die je tz t vorhandenen 11 stehenden Maschinen von 
je 3500 K W  zu ersetzen. [Ir. Tr. Rev. 1911, 14. Dez., 
S. 1001.]

Gasmaschinen. Franz Helbig: S tö ru n g e n  im  G a s 
m o to r e n b e t r i e b e  und ihre B e s e it ig u n g .  [B raun
kohle 1911, 22. Dez., S. 605/7.]

Friedrich B arth : E x p lo s io n s -  o d e r  M a s c h in e n 
b ru c h s c h ä d e n .*  Obwohl durch Vereinbarungen der 
Begriff „Explosion“ einwandfrei festgelegt ist, so gib t 
es doch Grenzfälle, bei denen die Verhältnisse n icht ohne 
weiteres k lar liegen, weil es sich, wie z. B. bei G r o ß g a s 
m a s c h in e n z y l in d e r n ,u m  ge wollte Explosionen handelt. 
Bei Großgasmaschinen kommen bisweilen Zylinderrisse 
vor, dio im Hinblick auf die im  Zylinderinnern vor sich 
gehenden explosionsartigen Verbrennungen als Explosions
schäden b e trach te t werden. Ueber einen solchen Fall 
wird in der vorliegenden A rbeit eingehend berichtet und 
im Anschluß daran  auf dio Ursachen derartiger Risse 
an Gasmaschinenzylindern sowie die M ittel zu ihrer Ver
meidung näher eingegangen.' ’Nach Ansicht des Verfassers 
kann in Fällen wie im vorliegenden von einem Explosions
schaden n icht gesprochen werden; es liegt aber auch kein 
Maschinenbruclischadcn vor, da  das M aterial un ter der 
Einw irkung von W ärmedehnungen m it der Zeit spannungs
müde wird und seine W iderstandsfähigkeit verliert. 
[Z. f. Dam pfk. u. M. 1912, 2 2 . 'Dez., S. 525/8.]

*
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Hebezeuge. A. Pacoret: H e b e -  u n d  T r a n s p o r t 
v o r r i c h tu n g e n  bei B e rg w e rk e n ,  F a b r ik e n ,  E is e n 
b a h n e n  usw.* Der Verfasser gib t an H and von zahl
reichen (426) Abbildungen eine Uebcrsicht über den 
gegenwärtigen Stand des im Titel erwähnten Gebietes. 
Auf Einzelheiten kann bei der Fülle des Stoffes hier 
natürlich nicht eingegangen werden. Erfreulicherweise 
finden sich unter den erw ähnten Ausführungen auch viele 
von deutschen Firmen. [Techn. Mod. 1911, Supplement 
zum Dezem berheft, S. 1/180.J

Transportanlagen. E in e  n e u e  T y p e  e in e s  30-1- 
W agons.*  Abbildung und kurze Beschreibung eines 
von der Firm a H urst Nelson & Co. L td. in Mothcrville 
für dio N orth B ritish Raihvay Co. gelieferten Spezial- 
Wagens. [Ir. a. Coal. Tr. Rev. 1911, 15. Dez., S. 074.] 

K o h le n v e r la d o c in r ic h tu n g  in  D u lu th .*  Die 
eingehend beschriebene und durch mehrere Abbildungen 
veranschaulichte Kohlonverladeanlage in D uluth soll dio 
größte Anlage ihrer A rt sein; sie besitzt eine Leistungs
fähigkeit von 9001 bzw. 15001 in der Stunde. [Ir. A gel91I,
7. Dez., S. 1240/3. ]

Axel Gundlach Potersen: E r z v o r l a d e c in r i c h tu n g  
a u f  d e r  I n s e l  E lb a .*  Beschreibung der von der Firm a 
Adolf Blcichert & Co. in Leipzig ausgeführten Anlage. 
Dieselbe ist schon aus anderen Veröffentlichungen be
kannt. [St. u. E. 1911, 27. Ju li, S. 1228.) [Bili. Jernk. 
Ann. 1911, 15. Dez.,, S. 979/89.]

A n lag e  z u r  E r z v o r la d u n g *  der Soe. An. Miniere e 
Alti Forni „E lb a“ auf der Insel Elba. (Vgl. dio vorstehende 
Notiz.) [Ross. Min. 1911, 21. Dez., S. 293/(5.]

K r a n  zu m  K o h le n tr a n s p o r t .*  Beschreibung der 
von den Northern Engineering W orks in D etroit gebauten 
Krnnanlage zur Bedienung des Kesselhauses der King 
Paper Co. in Knlam azoo, Mich. [Ir. Tr. Rev. 1911,
14. Dez., S. 1057; Ir. Age 1911, 21. Dez., S. 1359.]

W interm eyer: N e u e re  S e lb s tg r c i f c r  m it  g r o ß e r  
O e ffn u n g sw e ite .*  Beim Arbeiten m it Selbstgrcifern 
findet, wio schon der Name besagt, eine selbsttätige Be
schickung des Fördergefäßes s ta tt. Man unterscheidet 
E inketten- und Zweikettenselbstgreifer. Bei letzteren 
sind besondere Organe zum Schließen der Schaufeln 
und nachfolgendem Heben des Greifers und zum E n t
leeren des letzteren vorhanden. Diese A rt des Entladens 
träg t wesentlich zur Schonung des Greifmateriales (z. B. 
Stückkohle) bei. Bei neueren K onstruktionen ist man 
darauf bedacht gewesen, die Greifweite zu vergrößern 
und für die Bewegungen der Schaufclkanto eine K urve 
zu wählen, die sich einer Ellipse nähert; den Schaufeln 
wird dadurch eine mehr zusammonscharrcndo Bewegung 
erteilt, woduroh beim Greifen von grobstückigem Gut 
(z. B. Erz) eine bessere Füllung erzielt wird. Der Ver
fasser bespricht eine Reihe neuerer Bauarten, m eist ameri
kanischen Ursprungs, so jene von Hoover und Mason, 
ferner den Hulett-G reifer der W ellman-Seaver Co. und den 
Selbstgreifer der Temperley-Gesellschaft. In  Deutschland 
b au t dio Deutsche Maschinenfabrik-A.-G. Selbstgreifer; 
ebenfalls deutschen Uxsprungs is t der Selbstgreifer von 
J . Kesselheim. Er stim m t im wesentlichen m it dem 
Temperley-Greifer überein. Einen Greifer m it besonders 
großer Oeffnungsweite liefert dio M asehinenbauanstalt 
H um boldt in Kalk. In  ganz anderer Weise als bei den 
erw ähnten Greiferkonstruktionen wird die große Oeff
nungsweite und die zusammenscharrende Bewegung 
bei dem Selbstgrcifcr der Brown Hoisting Machinery Co. 
erzielt. W ährend nämlich bei ersteren zu diesem Zweck 
vorn und hinten an den Schaufeln angreifendo Lenker 
vorgesehen sind, wird bei dem Brownschen Greifer eine 
ähnliche W irkung durch eine Schienenführung hervor
gerufen. Sein Vorzug besteht darin , daß er wenig bewegte 
Teile besitzt; als Nachteil ist zu erwähnen, daß die vor
kragenden Führungsarm c des Gestelles viel R aum  bean
spruchen. [Glückauf 1911, 23. Dez., S. 1992/5.]

Heizung. C a te n a -K e s se l.*  Kurze Beschreibung 
nebst Abbildung des von dem Strebeiwerk in Mannheim 
auf den M arkt gebrachten gußeisernen Gliederkessels.

Derselbe h a t bei geringer Rnum beanspruchung eine große 
Heizfläche und einen Nutzeffekt, der n icht hinter dem 
der sonst üblichen gußeisernen Kessel zurückblcibt Er- 
is t für alle Kcssclgrößen von 25 bis 240 qm Heizfläche durch- 
konstruiert. E r ha t im ersten Fa lle  zwei, im letzten Falle 
zwölf Feuerstellen. [D t. Bau-Zg. 1911, 13. Dez., S. 197.] 

Wassermesser. D e r  L e a -W a ss e rm o ss o r .*  Zeich
nung und ausführliche Darstellung des von der Yarnall 
W aring Co. in Philadelphia auf den M arkt gebrachten 
neuen Wassermessers zur E rm ittlung  des Kessclspei.se- 
wassers u. dgl. Als Vorteile werden hervorgehoben: Ge
nauigkeit auch bei wechselnden Wussermcngcn, Aus
gleich der Tem peraturschwankungen, E infachheit in der 
K onstruktion und Bedienung. Der A pparat wird in 
zwei näher erläuterten  Ausführungen hergestellt. [Ir. Agc 
1911, 28. Dez., S. 1404/5.]

Sonstiges. G r a p h i t - S c h m ie r a p p a r a t .*  Abbil
dung und Erklärung des von A. 0 . Barlcbcn konstruierten 
G raphit-Schm icrapparates für Dampf- und Großgasma
schinen. E r wird in 2 Größen m it '/> 1 und 1 1 Inhalt 
gebaut. [Z. f. Dam pfk. u. M. 1911, L Dez., S. 497.] 

W is s e n s c h a f t l i c h e  B e t r i e b s f ü h r u n g  in  den 
A r s e n a le n  d e r  V e r e in ig te n  S t a a t e n  v o n  N o rd 
a m e r ik a .  Kurze Zusammenstellung der Ergebnisse über 
die in dem W atertown-Arsenal in Anwendung stehenden 
A rbeitsm ethoden, hauptsächlich das Taylor-System  be
treffend. [Ir. Age 1911, 9. Nov., S. 1022/4.]

Roheisenerzeugung.
Hochöfen (Allgemeines). D e r  H o c h o fe n  N r . I V d o r  

R c p u b l ic  I r o n  & S te e l  Co.* Der Ofen befindet sieh 
auf der Anlage zu Hazelton. E r h a t bei 27,4 m Gesamt
höhe 6,7 m Kohlensackdurehmosser und 4,9 m W eite an der 
Gicht und m acht täglich 500 t. Schrägaufzug. Doppelter 
Gichtverschluß nach Kennedy. 4 W inderhitzer nach 
Kennedy. [Ir. Agc 1911, 28. Dez., S. 1402/3. Ir. Tr. Rev. 
1911, 28. Dez., S. 1135/S.]

D avid B aker: D ie  B a u a r t  d e s  d ü n n w a n d ig e n  
H o c h o fe n s .*  Vergleich zwischen der deutschen (Burgers) 
und einigen amerikanischen Bauweisen. Näherer Bericht 
folgt in St. u. E. [Ir. Age 1911, 28. Dez., S. 1400/1. Ir. 
Tr. Rev. 1911, 28. Dez., S. 1151/52.]

Hochofenmöllerung. H. Schüphaus: U e b e r  M öller 
u n d  G e s te h u n g s k o s te n  v o n  F e r r o m a n g a n .  Ueber- 
sicht über die für die Darstellung von Ferrom angan in Bo- 
trach t kommenden Erze. Auf Grund der Analysen derselben 
ste llt Verfasser einige Möller zusammen. Gestehungs
kosten von hochprozentigem Ferrom angan, erläutert 
an einigen Beispielen aus der Praxis. Berechnung der 
Schlaekenmenge fü r 1 t  Ferrom angan. [B. u. H. Rundsch. 
1911, 5. Nov., S. 21/5.]

W inderhitzung. E in  n e u e r  W in d e rh itz e r .*  
W inderhitzer der Deutschen H üttcnbnugesellschaft zu 
Düsseldorf, bei der dio Heizgase zweimal in den kon
zentrisch ungeordneten Schächten aufw ärts und abwärts 
ziehen. Vor E in tr itt  in den A pparat wird der Kaltwind 
in einem eisernen durch die Abgase geheizten Vorerhitzer 
auf otwa 250 0 C erwärm t. [Ir. Coal Tr. Rev. 1911, 22. Dez., 
S. 1033.]

George H. Sm ith: K o m p e n s a to r  f ü r  H e iß 
w in d le i tu n g  n a c h  S c o tt .*  N äherer B ericht folgt 
in St. u. E. [Ir. Tr. Rev. 1911, 14. Dez., S. 1058/9.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Gießereianlagen und-betrieb . E in e  g ro ß e  G ieß ere i 

f ü r  K le in g u ß .*  Beschreibung der Ncuanlage der Inter
national H arvestcr Co. zu Springfield, 0 . Diese Gießerei 
is t n icht zu verwechseln m it ihrem Schwesterwerko zu 
Milwaukee (vgl. St. u. E. 1911, 30. Nov., S. 1970). Die 
Anlage, eine E isenkonstruktion m it Backsteinausmauerung 
und zahlreichen Fenstern, h a t eine H aupthallo  von 233 m 
Länge und 45 m Breite. Die Hilfsbetriebe, sind dieser 
Hallo nur zum Teil unm ittelbar angeschlossen. Eigen
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artige D achkonstruktion der Halle, nach der M itte zu 
einfallender Dachreiter, seitlich große senkrechte Glas
wände. Hängebahnanlage m it Luftdruckhebezeugen. 
Die Putzerei m iß t 45 X 45 m und ist m it Putztrom m eln 
ausgestattet. 2 W hiting-Kupolöfen von 25 t  stündlicher 
Schmelzleistung. Heizung durch warme L uft, wozu 
Röhren über der H ängebahn angeordnet sind. [Foundrv 
1911, Dez., S. 141/0.]

Gattieren. Pfeiffer: W a ru m  so ll  m a n  s e in e  
G u ß c h a rg e n  n a c h  A n a ly s e n  u n d  n i c h t  n a c h  dem  
B ru c h a u s se h e n  d es  R o h e is e n s  g a t t i e r e n  (Schluß). 
Betr. In h a lt vgl. St. u. E. 1911, 21. Dez., S. 2105. Ver
fasser bringt einige hübsche, angeblich gebräuchliche Be
zeichnungen für die Frem dkörper des Roheisens, so z. B. 
heißt er den Schwefel „Eisenbadverunreinigcr“ . [Gieß.- 
Zg. 1911, 15. Dez. S. 717/9.]

Kupolofensehlacken. M .Albuetz: A u s f ü t t e r u n g  v o n  
K u p o lö fe n , Z u s c h lä g e  u n d  S c h la c k e n . (Forts.) (vgl. 
St. u. E. 1911, 30. Nov., S. 1971.) Ergebnisse von Ver
suchsschmelzen m it K alkstein verschiedener Beschaffen
heit. Wiedergabe der Versuche von A. Sulzer-Großmann 
über die W irkung des Kalksteinzuschlags auf das 
Sehmelzgut beim Kupolofensehmelzen (vgl. St. u .E . 1904,
1. Jan., S. 28.) [Foundrv Tr. J . 1911, Dez., S. 704.] 

Formstoffe. A u f f r i s c h e n  v o n  g e b r a u c h te m  
F o rm sa n d . In h a lt eines britischen Paten ts, wonach 
der alte Sand m it einer wässerigen Lösung von schwefel
saurer Tonerde allein oder zusammen m it gelatinöser 
Kieselsäure behandelt wird. [Foundry 1911, Dez., 
S. 140.]

Modelle. 0 . Schm idt: A u s d e r  M o d e lls c h lo s s e rb i-  
p rax is. (Schluß.) Topfmodelle aus Blech. Metallmodelle 
sind Eisenmodellen Btets vorzuziehen, nam entlich wo 
fein ziselierte K onturen u. dgl. in B etracht kommen. 
Verfahren, um einen K ernkasten in Metall schneller 
als in Holz herzustellen. [Gieß.-Zg. 1911, 1. Dez., S. 722/4.] 

Formerei. N e u e r  F o r m k a s te n .*  Nach einer 
Erfindung von H enry Ii. Thompson, Newark, soll das 
Werfen der Gußstücke d u rc h ' Anordnung einer Reihe 
senkrechter, m ittels Schrauben verstellbarer, in dem 
Formkasten bis nahe den Form wandungen gehender 
Stifte m it Köpfen verhindert werden. [Ir. Agc 1911,
28. Dez., S. 1415.]

Goo K rause: H e r s t e l l u n g  v o n  F o r m k a s te n  fü r  
H a n d e ls g ie ß e rü ie n  a u s  P ro f i le is e n .*  Wiedergabe 
einiger Beispiele fü r kleine handliche Kasten. [Castings 
1911, Dez., S. 92.]

D as F o rm e n  v o n  g ro ß e n  S c h la c k e n p f a n n e n .*  
Betr. Inhaltsangabe vgl. St. u. E. 1911, 21. Dez., S. 2105. 
[Foundry 1911, Dez., S. 131/2.]

Franz B rödl: M o d e ll-  u n d  F o r m a n f e r t ig u n g  
e iner H o l lä n d e r  w an n e .*  Die W anne h a t eine Ge
samtlänge von 4700 mm. Kernformerei. [W. Techn. 1911, 
Dez., S. 679/85.)

D as F o rm e n  von  s c h w e re n  S c h w u n g rä d e rn .*  
Lehmformverfahren, das in der Gießerei von Carel Fröres 
in Gent, Belgien, seit 1878 üblich ist. [Foundry 1911, 
Dez., S. 150/2.]

E in  v e r w ic k e l t e s  G u ß s tü c k  f ü r  e in e  s c h w e re  
N ie tm a sch in e .*  Anordnung dos Modells und der K ern
stücke für ein Konsollager einer Ajax-Nietmaschine. 
[Castings 1911, Dez., S. 69/70.]

Joseph H orner: G ie ß e r e ia n la g e  u n d  E in r ic h tu n g  
Nr. XXXV und X X X V I. Einseitige und doppelseitige 
Pressung. Form pressen für hoho K örper: B auarten  von 
folgenden Firm en: Maschinenfabrik Gritznor A. G. in 
Durlach, Bopp und R euther in Mannheim, Badische 
Maschinenfabrik in Durlach, The London Em ery W orks 
Company in T ottenham , London N. Verwendung großer 
Karusselle zum Form en und Gießen in der Gießerei der 
Lancashire and Yorkshire Railway zu Horwich. [Engi
neering 1911, 1. Dez., S. 723/6; 29. Dez., S. 853/6.]

J. J . W ilson: D a s  F o rm e n  v o n  A u to m o b il -  
Z y lin d e rn  a u f  M a sc h in e n .*  Allgemeine Anweisungen 
hei der Anschaffung von Maschinen. Jede Sondermaschine

ist fü r eine besondere G attung von Arbeitsstücken ge
eignet, doch kann n icht jeder M aschinentyp zum Form en 
aller Gattungen von Zylindern verwendet werden. Be
sprechung verschiedener amerikanischer Sondermaschinen, 
sowie von Anforderungen an Zylinder. [Foundrv 1911, 
Dez., S. 164/7, 169.]

E in e  g ro ß e  R ü t te l f o r m m a s c h in e .*  Beschrei
bung einer Maschine der H erm en Pneüm atic Maehine Co. 
zu Zelienoplc, Pa. Tisehgrößc 1,2 x  3,6 m, H ebekraft rd. 
12 000 kg. Um ein K ippen der aus G ußstahl hergestellten 
T ischplatte bei ungleichmäßiger Belastung zu verhüten, 
sind 8 Eührungsblcche angeordnet. Beschreibung sonstiger 
Einzelheiten. [Ir. Tr. Rev. 1911, 21. Dez., S. 1107. Foun
dry 1911, Dez., S. 170.]

A. E. McClintock: U n iv e r s a l  - M o d e l l t i s c h  f ü r  
R ü t te l f o r m m a s c h in e n .*  Der rechteckige Tisch träg t 
zwei sicli in der M itte des Tisches kreuzende, eingelassene 
Schienen, die parallel den K anten  des Tisches angeord
net und m it Löchern zu Aufnahme der Dübel der Modell- 
hälftcn versehen sind. Die Modellhälften sowie Ober- und 
U nterkusten werden m ittels schmaler Eisenbänder, die an 
den einzelnen Modellteilen festgeschraubt und in den 
Löchern gehalten werden, vor dem Beginn des Formens 
festgelegt. (Näherer B ericht folgt in S t. u. E .) [Ir. Tr. 
Rev. 1911, 7. Dez., S. 1013/ 5. Foundry 1911, Dez., 
S. 157/9. Ir. Age 1911, 28. Dez., S. 1412.]

P in ts c h e id u n g  ü b e r  P 'o rm m n s c h in e n -P a to n tc .  
Von dem zuständigen Appellationsgericht wurde im Ok
tober 1911 die Klage der Tabor Mfg. Co. gegen die E. H. 
Mumford Co. u. a. Firm en wegen Verletzung mehrerer 
ihrer Pa ten te  betr. die Riittelform masehinen verworfen. 
[Ir. Age 1911, 14. Dez., S. 1776/7.]

H. V etter: V e rg le ic h e n d e  B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  
H e r s t e l l u n g  u n d  V e r h a l t e n  d e r  K e rn e  a u s  g e 
w ö h n lic h e m  K e r n s a n d  u n d  s o lc h e r ,  d io  a u s  
F lu ß s a n d  m it  K e r n b in d e m i t t e ln  h e r g c s t e l l t  
s in d . [Gieß.-Zg. 1911, 15. Dez., S. 745/6.]

D ie  K e r n f o r m m a s c h in e  „ K o m e t“ .* Beschrei
bung der von der Hill & Griffitli Company in Cincinnati 
gebauten Stopfmaschine. [Castings 1911, Dez., S. 94.] 

Schmelzen und Gießen. O e l f e u e ru n g  zu m  S c h m e l
z en  u n d  R a f f in i e r e n  von M e ta l le n  a u ß e r  E isen .*  
Einrichtungen des Tandem  Smelting Syndikate auf den 
Morton Abbey-W erken, Surrev. Höveler-Brenner. [Foun
dry  Tr. J . 1911, Dez., S. 708/11.]

Fr. Book: E in e  n e u e  K ra m p s c h ü tz c .*  Beschrei
bung des W. M. D uboisin F ran k fu rt patentierten  Sehlacken- 
nbscheiders „N ata to r“ . [IV7. Techn. 1911, Dez., S. 694/7.] 

Stahlformguß. K le in b e s s e m e re ic n .*  Allgemeines 
über Anlage, Betrieb und Unkosten einer Kleinbessemerei
anlage. Berechnungen nach A. Zenzes. [Foundry Tr. J . 
1911, Dez., S. 700/3.]

Bradley S toughton: K le in e  S t a h lg u ß s tü c k e
n a c h  d e m  B i r n e n v e r f a h r e n .  Besprechung des E in
flusses des Siliziums beim Bessemerverfahren. Verfasser 
fordert, daß im Interesse eines rascheren Arbeitern, ge
ringeren A bbrands und heißeren Stahles bei D auerbetrieb 
der Siliziumgehalt des Einsatzes n icht über 1,50 bis 1,75 %  
hinausgehe. Gegenüberstellung der Selbstkosten für 
Stahlguß aus dem K leinkonverter und aus dem M artin
ofen. Nach Ansicht des Verfassers arbeite t letzterer 
billiger. E in mißlicher Um stand is t für viele Klein- 
bessemereien ihr geringes Betriebskapital. Zu wünschen 
wäre eine Trennung der Arbeiten derart, daß die Klein- 
bessemereien nur kleine, hochwertige Gußstücke, die 
M artinwerke dagegen den schwereren Guß anfertigen. 
[Ir. Tr. Rev. 1911, 21, Dez., S. 1104/5.]

Temperguß. M. Lam la: D ie  H e r s t e l l u n g  d e s  
s c h m ie d b a r e n  G u sse s  (T e m p e rg u s se s )  in  T h e o r ie  
u n d  P r a x i s .  (Forts, u. Schluß.) Das Schmelzen im Flam- 
ofen. Nach dem Verfasser ist zum Schmelzen des Tem per
roheisens der Flammofen dem Kupolofen wie dem Tiegel
ofen überlegen. Klein-M artinöfen und ihr Betrieb. Die 
Kleinbessemerbirno. Der Elektroofen. [Gieß.-Zg. 1911,
1. Dez., S. 724/6; 15. Dez., S. 749/52.]
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Metallgießerei. P r a k t i s c h e  W in k e  b e im  F o rn ie n  
u n d  G ie ß e n  v o n  A lu m in iu m . [Foundry Tr. J . 1911, 
Dez., S. 718/9.]

C. Vickers: D c s o x y d a t io n s m i t te l  f ü r  K u p f e r 
le g ie ru n g e n .  Einfluß von Phosphor, Eisen, Aluminium, 
Silizium, Mangan, Magnesium. [Foundry 1911, Dez., 
S. 154/5.]

Gußputzerei. W m .T .M ag ru d cr:V ersu ch e  a n  e in e m  
S a n d s t r a h lg e b lä s e .*  Beschreibung von Versuchen, die 
an  Gußeisenstäben vorgenommen wurden und sich m it 
der Beschaffenheit der Oberfläche des zu behandelnden 
Stückes, dem Luftdruck, der Düsenweite, dem Winkel, 
un ter dem der Sandstrahl auf das W erkstück aufprallt, 
der Entfernung zwischen Diiso und A rbeitstück, der 
Beschaffenheit des Sandes u. dergl. befaßten. Verwendet 
wurde eine E inrichtung der D. A. Ebinger Snnitary M anu
facturing Company zu Columbüs, Ohio. [J . Am. S. Meeh. 
Eng. 1911, Dez., S. 1691/1704.]

Eigenschaften des Gußeisens. Thomas T urner: D a s  
E r s t a r r e n  e in e s  E i s e n g u ß s tü c k s  in  d e r  F o rm . 
Definition der. Begriffe „Schw indung“ , dem Unterschied 
zwischen der Größe des erkalteten  Gußstücks und dem 
H ohlraum  der Form oder zwischen Modell und Gußstück, 
und E rstarrung  (solidification), d. h. dem Zustand, in 
dem das Metall so weit abgekiihlt ist, daß es seine Gestalt 
beibehält, wenn cs aus der Form  genommen wird. Be
schreibung • der Keepschen Versuche. Die Ausdehnung 
des Eisens beim Erstarren. Belege fü r ihre Ungleich
m äßigkeit durch Kurven. Versuche von W üst. Die 
K ristallbildung in Eisen. [Ir. Goal Tr. Rev. 1911, 15. Dez., 
S. 975.] .

W. Venator: U c b c r  V e rb e s s e ru n g  d e s  G u ß 
e is e n s  d u r c h  T i ta n .  Besprechung einschlägiger Ver
öffentlichungen von L'. Trcuheit (St. u. E. 1910, 13. Juli, 
S. 1192) und von Ch. V. Sloeum (vgl. St. u. E. 1911,
2. Nov., S. 1792). [Gieß.-Zg. 1911, 1. Dez., S. 713/5, 
15. Dez., S. 747/8.1

Sonstiges. Ph. E yer: W ie v ie l  d e r  a n g e w a n d te n  
W ä r m e '1 w ird  in  d e n  E m a i l l i e r  - B re n n -  u n d  
S c h m e lz ö fe n  n u tz b a r ? *  Gemcinfaßliche Berechnung 
der aufgewendeten Wärme. Feststellung des Nutzeffektes 
bei -Muffelöfen. [Eisen Zg. 1911, 30. Dez., S. 939/41.]

Erzeugung des schm iedbaren Eisens.
Direkte Eisengewinnung. D a s  J o n e s - V e r f a h r e n  

z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  E is e n s c h w a m m  wurde zu 
Iro n  Mountain, Mich., ursprünglich in einem geneigten 
Drehrohrofen ausgeführt, aber infolge technischer Schwie
rigkeiten wieder aufgegeben. Eine neue Anlage zu Repu- 
blie, Mich., die am 1. Jan u ar d. J . in Betrieb kommen 
sollte, besteht aus drei Ofengespannen, die aus jo zwei 
hintereinander angeordneten kurzen Oefen bestehen. 
Das zur V erhüttung gelangende M aterial ist ein kiesel- 
säurcreiehes Erz m it-e tw a  4 0 %  Eisengehalt. [Ir. Age 
1911, 14. Dez., S. 1305.]

M artinverfahren. D re i b e m e r k e n s w e r te  M a r t in 
ö fen . Ein bei der Phoenix Iron Co., Phoenixville, Pa., 
neu in Betrieb gekommener Martinofen, der durch eine 
gabelförmige Gießrinno gleichzeitig in zwei Gießpfannen 
abgestochen wird, h a t eine Herdfläohe von 12,8 X 4,6 m. 
Die größte darin geschmolzene Charge betrug 194,5 t  Roh- 
blöcko bei einem D urchschnitt von 185 t. W ährend seines 
achtm onatigen Betriebes ha tte  der Ofen eine durchnitt- 
liehe Wbchenerzcugung von 1352 t ,  wohl die größte 
Erzcugungsmengo bei einem Arbeiten m it kaltem  Ein
satz und m it Generatorgas. Die beiden anderen M artin
öfen des W erkes weisen eine Herdfläche auf von 9,8 
X 4,3 m bzw. 10,0 x  4,3 m und haben dabei ein Char
gengewicht von 140 bzw. 156 t. [Ir. Age 1911, 30. Nov., 
S. 1203.]

F o l l a n s b e c - S ta h lb l e c h e  f ü r  e l e k t r i s c h e  
Z w ecke . Die Follansbec Brothers Co., P ittsburg , stellt 
die genannten Bleche aus bestem Siemens-M artinmaterial 
her. Zur Verbesserung der Perm eabilität werden die S tah l

blocke nicht vorgeblockt, sondern unter einem 8-1-Hammer 
vorgeschmiedet. Die Transformatorenbleeho werden 
aus hochsiliziertcm M aterial gewalzt. [Ir. Age 1911,
21. Dez., S. 1359.]

G. Budilowitsch und K. Grigorowitsch./ . .U n te r 
s u c h u n g e n ’ b e t r e f f e n d  d e n  M a r t in o f e n b e t r i e b  
a u f  d e m  W y k s s u n s k  - E is e n w e r k .  Beiträge zur 
Theorie des M artinverfahrens. Zahlenm aterial fü r Wärme-, 
bilanzen von Martinöfen nebst vielen Berechnungen 
aus der Praxis des genannten Eisenwerkes (Gouv. 
Nishm-Nowgorod). Angaben über Abmessungen, B auart 
und M aterial der einzelnen Ofenteile. Die A rbeit is t noch 
n icht abgeschlossen. [J . d. russ. inet. Ges., Nr. 5, 
S. 515/626.]

Elektrostahl. Z u n a h m e  in  d e r  A n w en d u n g  
d e r  E le k t r o s t a h lö f c n .  Nach einem von Professor 
M e W i l l i a  m s  vor der B ritish Association in Ports
m outh gehaltenen Vortrag waren bis zum Ju n i]  1910 
118 elektrische Oefen der verschiedensten. System e vor
handen, von denen 70 im Betrieb, 10 außer Betrieb und 
38 im Bau waren. Die für die einzelnen Systeme ange
gebene Ofenzahl stim m t m it den seinerzeit an dieser Stelle 
veröffentlichten Zahlen (St. u. E. 1910, 23. März, S. 491/8.) 
vollkommen überein. Im  Jun i 1911 wurden 43 Ileroult- 
Oefen m it einer Gesamtfassung von 242 t  gezählt. Das Aus
bringen an Elektrostahl in Deutschland, den Vereinigten 
S taaten  und  Oesterreich-Ungarn belief sieh im Jah re  1910 
auf k l. 112 000 t, was gegenüber der Zahl von 1909 eine 
Steigerung von 63 000 t  bedeutet. Die Erzeugung von 
E lektrostahl wird nur für diese Länder veröffentlicht, 
docli werden auch die Zahlen fü r Söhweden, Frankreich, 
Belgien u n d .Ita lien  eine große Zunahme aufweisen. Dio 
Steigerung für das. Ja h r 1911 wird noch höher sein, weil 
m ehr als 30 neue E lektrostahlöfcn verschiedener Systeme 
im Jahre  1911 in vollen Betrieb gekommen sind. England 
wird nun auch zum ersten Male als regelmäßiger Erzeuger 
erscheinen, m it einem Ausbringen von rd. 13 000 t. [ J . Ind. 
Eng. Chem. 1911, Dez„ S. 947.]

K ie k tro -B e s s o m e r-O fe n .*  Erw eiterte P a ten t
beschreibung eines Ofens von W a lk e r  und G r a y ;  der 
Ofen wird zuerst als Herdfrischofen, dann als elektrischer 
Ofen benutzt, um einen T ransport des flüssigen Metalls 
unnötig  zu machen. [Met. Chem. Eng. 1911, Dez., S. 678.]

B. L ipin: D e r  E le k t r o o f e n  S y s te m  C h a p le t.*  
(In  russischer Sprache.) Eingehende Beschreibung der 
Ofenkonstruktion. N ähere Angaben der Chargen. Als 
Vorteile dos Ofens im Vergleich m it anderen Systemen 
sind hervorgehoben: E infachheit der Konstruktion,
geringe Anlagekosten, Bequem lichkeit der Arbeit und ge
ringer Energieverbrauch. [G orni-J. 1911, Septemberheft, 
S. 235/46.]

Sonderstahl. W. B. Sullivan: H e r s t e l l u n g  u n d  
W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  W e r k z e u g s ta h k  Auszug 
aus einem vom Verfasser im New York R ailroäd Club 
gehaltenen Vortrag. Die in den letzten Jah ren  erhaltenen 
Versuchsergebnisse über die W ärmebehandlung- von 
W erkzeugstahl werden aufgezählt unter Berücksichti
gung der Ergebnisse, welche m öglichst gleichförmigo 
Dienstleistung der W erkzeuge versprechen. Fernerhin 
wird eine Einteilung der W erkzeugstähle in fünf Klassen 
betreffs W ertigkeit, Kohlcnstoffgehalt und Verwendungs
zweck vorgenommen; dio Schmiede-, H ärtungs- und 
G lühtem peraturen werden für die Stähle der einzelnen 
Klassen angegeben. [Ir. Age 1911, 7. Dez., S. 1238/40.]

Rud. Schäfer: W e rk z e u g -  u n d  K o n s t r u k t i o n s 
s ta h l .*  Kurzo Uebersicht über die bisher bekannt ge
wordenen Untersuchungscrgebnisso an  Stählen, insbe
sondere an W erkzeugstählen. Aufzählung der chemischen 
-Zusammensetzung, des . Einflusses der besonderen Ele
m ente auf die mcelianischcn Eigenschaften und des An
wendungsgebietes der gebräuchlichsten Werkzeugstähle, 
die nach, ihrer Zusammensetzung als Koblenstoffstähle, 
ternäro und quaternäre Sondorstühle unterschieden 
werden. Letztere kom men vornehmlich als Konstrük- 
tions- öder Automohilstfihle und . als : Schnelldrehstähle
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zur Verwendung. An H and  g u t ausgeführter L ichtbilder 
wird das charakteristische Aussehen des Kleingefüges der 
Stiihlc vorgeführt und erläu tert. [Z. f. pr. Masch. 15. 11)11, 
ß. Dez., S. 1771/4.1

G. B. W aterhouse: T i t a n  u n d  n ie d r ig  g e k o h l te r  
b a s isch er S ta h l.*  Vier Chargen im basischen M artin
ofen wurden m it F erro titan  versetzt, und zwar handelt 
es sich um weiche.-? M aterial, welches auf W eißblech weiter 
verarbeitet werden sollte. Es wurden die Zusätze von 
Perrotitan in die Pfanne gegeben, der Stahl 8 Min. in der 
Pfanne gelassen und dann durch den Stopfen gegossen. 
Zum Vergleich wurden zwei gleiche Chargen ohne T itan 
ganz ebenso behandelt. Analysen:

Ti
%

C
%

P
%

Mn
0//o

SL
%

Ohne Titan — 0,100 0,041 0,00(5 0,38 0,010
Titanzusatz. . . 0,025 0,102 0,044 0,007 0,44 0,018

. . .  0,050 0,107 0,039 0,003 0,33 0,028
....................................  0,075 0,124 0,030 0,059 0,38 0,015
....................................  0,100 0,148 0,034 0,006 0,35 0,012
Nachstehend find die erhaltenen Festigkeitszahlen 

von Rundeisen von 18 mm Durchmesser angegeben, 
und zwar die aus der M itte der K nüppel, während im 
Original auch noch Proben vom Kopf und Fuß dieser 
Blöcke und Zahlen von P latinen angegeben sind.

Elastizität?- Zug- Deh
Quer-

sclinilts- Brinelts
.lOirtiiv

Grenze festig ke it- nung Yermtn- zahlderung
kg kg % %

Oline T itan . . . 20,97 39,32 30,2 01,0 102
Mit 0,025%  T itan 27,11 41,88 28,7 50,4 112
„ 0,050%  „ 27,14 40,80 31,6 63,6 110
„ 0,075% „ 26,96 42,88 29,7 04,3 113
„ 0,100%  „ 28,24 44,15 30,0 60,0 115

Titan erhöht also etw as die Zugfestigkeit, ohne die 
Dehnung zu vermindern. Die H ärtezahl folgt der Festig
keit. Durch den T itanzusatz steig t allerdings auch der 
Kohlenstoffgehalt etwas. Die hauptsächliche W irkung 
des Titans scheint in der Erzeugung eines gleichmäßigen 
reinen Produktes zu liegen. [Ir. Age 1911, 14. Dez., 
S. 1306.]

Verarbeitung des schm iedbaren Eisens.
Walzen. G. J . Leire: E le k t r i s c h e r  'W a lz w e rk s 

be trieb .*  W ortlau t eines vor der „Tekniska Föreningon“ 
gehaltenen Vortrags, in welchem die Vorzüge des elek
trischen W alzenantriebs un ter teihveiser Benutzung der 
Arbeiten von Puppe besprochen werden. Die Schweden 
gehören m it zu den Pionieren auf diesem Gebiet. Bereits 
im April 1894 wurde ein kleines W alzwerk der Boxholms 
Akt. Bo], elektrisch betrieben. Später folgten die Werke 
Hofors, Ram näs, Hohetors, Iggesund, Finspong u. a. m. 
[Tekniska Föreningens i Finland Förlm ndlingar 1011, 
Dezember, S. 322/30.]

Schweißöfen. E le k t r i s c h e r  S ch w eiß o fen ..*  Abbil
dung und Beschreibung des elektrischen Schweißofens 
von F. Bailey in  Alliance, Ohio. [Industritidningen 
Norden 1911, 22. Dez., S. 419.]

Durchweichungsgruben. E in  n o u c r  D e c k e l  f ü r  
D u rc h w e ic h u n g sg ru b e n .*  Die E inrichtung und

E
E

y  ■ n

m .

Gcbrauehsart des von der Schlicper-Daac Company in 
P ittsburg  gelieferten Deckels geht aus der mitfolgenden 
Abbildung hervor. [Ir. Age 1911, 14. Dez., S. 1311.] 

Glühöfen. Leo K entnow ski: Das H e iz e n  d e r  
O c fen  n a c h  dom R e g e n e r a t iv - P r in z ip .*  Zeichnung 
und Erklärung des neuen von Herm ansen eingeführten 
Regenerators m it Hohlsteinen nebst Beschreibung eines 
bei A rthur K rupp in Barndorf (N.-Oesterr.) dam it aus- 
gesta tte ten  G lü h o fe n s  für Neusilber- und Niekelblecho 
von 2,3 mm Dicke. [Ir . Coal Tr. Rev. 1911, 8. Dez., S. 933.] 

Härten. Shipley N. Brayshaw: D a s  A b s c h re c k e n  
v o n  K o h le n s to f f s t a h l  n a c h  e in w a n d f r e ie m  E r 
h i tz e n  fü r  H ä r tu n g s z w e c k e .  Es wird die Verwen
dung der gangbarsten Abschreckm ittel, wie Wasser, 
Oel, Quecksilber oder geschmolzene Legierungen, und der 
Einfluß ihrer Tem peratur, Beimengungen usw., auf das 
H ärten  von Kohlenstoffstahl erörtert. [Eng. Mag. 1911, 
Dez., S. 393/9.]

Schmieden. M a s s c y s  E x p a n s i o n s s t c u e r u n g  
fü r  D a m p fh ä m m e r .*  Es handelt sich im vorliegenden 
Falle um einen 3-t-Hamrncr zum Schmieden von Achsen. 
D er Vorteil der neuen Steuerung soll in der großen Dam pf
ersparnis, 30 bis 40 %  gegenüber gewöhnlicher Steuerung, 
liegen. [Engineering 1911, 29. Dez., S. 878.]

Richtmaschinen. D ie  P i t t s b u r g h  U n iv e r s n l-  
R ic h tm a s c h in e .*  Die Scblieper-Daae Company in 
P ittsburgh  h a t kürzlich sowohl für die Jones & Laüghlin 
Steel Co. in P ittsburgh als auch für die Ropublie Iron & 
Steel Co. in Youngstown je eine Universalrichtmasehino 
für Flacheisen, W inkel-, T-Eisen, U-Eisen u. dgl. ge
liefert, deren W alzen in der Längsrichtung verschiebbar 
sind, so daß m an ein und dieselbe Maschine zum Richten 
von W alzm aterial von verschiedener Größe und ver
schiedenem Profil verwenden kann. [Ir. Age 1911, 28. Dez., 
S. 1404.]

Sägen. K a l t s ä g e m a s c h in e n  f ü r  M e ta l lb e a r 
b e itu n g .*  Sehr eingoliende Beschreibung der neuen 
von der M aschinenfabrik Gustav W agner in Reutlingen 
auf den M arkt gebrachten „R apidsägen“ . [W .-Tcchn. 
1911, Dezember, S. 722/33.]

Schweißen. Edm und Levy: E in  n e u e s  V e r f a h r e n  
d e r  a u to g e n e n  M e ta l lb e a r b e i tu n g .*  Den „Autogen- 
W erken“ ist es gelungen, das Benzol für die autogene 
M etallbearbeitung praktisch zu verwerten, indem der 
von ihnen gelieferte und genau beschriebene „Oxybenz- 
A pparat“  in der H auptsache s ta tt  Azetylen Benzol ver
wendet. [Z. f. Dampfk. u. M. 1911, 1. Dez., S. 493/4.] 

Verzinken. D a s  M a r i n o - V e r z i  n k u n g s - V e r 
f a h re n .  Das verwendete Zinkbad is t neu tra l und frei 
von unorganischen Säuren. W eitere Einzelheiten über 
das neue von Quentin Marino erfundene Verfahren selbst 
werden leider nicht angegeben. [Engineering 1911, 
15. Dez., S. 806.]

A. Bousse: Z u r  R ö h re n  v e r z in k u n g s f r a g e .  Der 
Verfasser behandelt die alte  Streitfrage, welches Ver
fahren zum Verzinken der Rohre vorzuziehen sei, die 
Heißverzinkung oder die elektrolytische Zinkplattierung, 
und zwar bespricht er zunächst die chemischen und 
physikalischen Eigenschaften des Zinks. (Fortsetz, folgt.) 
[Z entralb latt der Eisen- u. M etallröhren-Industrio 1911, 
15. Dez., S. 436/7.]

M. U. Schoop: D ie  V e rz in k u n g  n a c h  d e m  
S c h o o p s c h e n  M e ta l l s p r i tz  v e r fa h r e n .  Beschreibung 
des schon aus der L ite ra tu r bekannten  Verfahrens (vgl. 
St. u. E. 1910, 28. Sept., S. 1078; 28. Dez., S. 2206; 1911, 
29. Jun i, S. 1059.) Vergleichende Rostversuche. Vorteile 
der Verzinkung nach Schoop. Hinweis auf das große 
Verwendungsgebiet dos Spritz-Verfahrcns. [Chem.-Zg. 
1911. 28. Dez., S. 1434/6.1 m

Sonstiges. S )r.^ng . H. Nitzschc: N e u e  F e i n b le c h 
f o r m e n  (S y s te m  K n u ts o n )  u n d  ih r e  A n w e n d u n g  
im  B a u w e se n .*  Der Verfasser m acht zunächst Angaben 
über die H erstellung der s. Z. von M. Förster beschriebenen 
K n u ts o n - B le c h e  (vgl. St. u. E. 1910, 19. Jan ., S. 135/6) 
und te ilt sodann einige der wichtigsten K onstruktionen
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m it, für welche sich diese m it besonderem Vorteil eignen. 
So vor allein 7.11 Deckenkonstruktionen und Brücken- 
belägen, Dachkonstruktionen, in Eisenbetonsäulen. Zum 
Schluß wird die R o s t s c h u tz f r a g e  kurz gestreift. Es 
wird dabei horvorgehoben, daß ein oberflächlich aufge
tragenes R ostschutzm ittel auf den außerordentlich steifen 
Knutsonprofilen wesentlich besser halten wird als auf 
den viel elastischeren Wellblechen. [Eisenbau 1911, 
Dezember, S. 493/500.]

Eigenschaften des Eisens.
Rosten. Jam es A. Aupcrle: D ie  K o r r o s io n  d e r  

D a c h b le c h e . Auszug aus einem vor der „Engineers 
Society of W estern Pennsylvania“  am 7. Nov. gehaltenen 
Vortrag. Der R edner bespricht insbesondere den E in
fluß von Mangan und Kupfer sowie die W irkung eines 
Sehlackengebaites auf die Korrosion des Eisens. [Eng. 
Rec. 1911, 10. Dez., S. 705/0.]

E. H eyn: R o s te n  v o n  E is e n  b e i G e g e n w a r t  
v o n  H o c h o fe n s c h la c k e .*  Der Verfasser berichtet 
über vergleichende Rostversuche, die m it kleinen Eisen
plättchen angestellt worden sind; dieselben haben er
geben, daß das Eisen in Berührung m it Schlacke bei 
Gegenwart von Feuchtigkeit und Luftsauerstoff stä rker 
angegriffen wird als in Berührung m it reinem lvics. 
[Mit. M aterialpr.-Amt 1011, 7. u. 8. H eft, S. 454/01.]

John  Alber Newton Friend: D ie  P o r o s i t ä t  d e s  
E is e n s  u n d  ih r e  B e z ie h u n g  zu  d e s s e n  P a s s i v i t ä t  
u n d  K o r ro s io n .  Die Oberfläche des Eisens ist etwas 
porös, so daß beim Eintauchen des Metalles in alkalische 
Lösungen eine Kleinigkeit davon absorbiert wird. Diese 
geringen Mengen alkalischer Lösungen veranlassen dann 
die P assiv ität des Eisens. [Proceedings of the Chemical 
Society 1911, 15. Dez., S. 311.]

Entrostung. Ed. D onath und P. R ohland: Z u r  E n t 
r o s tu n g  d e s  E is e n s  im E is e n b e to n .  Fortsetzung 
der schon in St. u. E. 1911, 31. Aug., S. 1429, und 30. Nov., 
S. 1973 erw ähnten Streitfrage. [Z. f. ang. Client. 1911,
8. Dez., S. 2355/0.]

Metalle und Legierungen.
Aluminium. R . B aum ann: V e rs u c h e  m it  A lu 

m in iu m , g e s c h w e iß t  u n d  u n g o s c h w e iß t ,  b e i g e 
w ö h n l ic h e r  u n d  h ö h e r e r  T e m p e r a tu r .  Die Zug
festigkeit häng t in hohem Grade von der vorhergehenden 
mechanischen B earbeitung ab, sie schw ankt bei 2 0 0 
zwischen 927 und 1500 kg. Mit steigender Tem peratur 
n im m t die Zugfestigkeit bedeutend und stetig  ab ; sie be
träg t bei 100 0 3/„  bei 200 0 2/6, bei 300 0 nur noch */., des 
bei 20° erm ittelten Wertes. Bruchdehnung und Quer- 
sehnittsverm inderung wachsen m it zunehmender Tem
peratur. Bei Schweißung nach D. R. P a t. 118 808 zeigen 
sich nur sehr feine Linien als Schweißnähte, bei autogener 
Schweißung ist die Einwirkung der hohen E rhitzung 
am Gefüge deutlich zu erkennen. [Z. Ver. Deutsch. Ing. 
1911, 2. Dez., S. 2010.]

Vanadium. 0 . Ruff und W. M artin: U e b e r  r e in e s  
V a n a d iu m . Bisher war cs nie gelungen, ein ganz reines 
Vanadium-Metall herzustellen (vgl. St. 11. E. 1911, S. 1731, 
1775). Die Verfasser gingen bei ihren Versuchen vom Vana- 
dium trioxyd aus. Versuche der R eduktion m it Alumi
nium und etw as Kohle führten  zu einem 95 prozentigen 
Metall, welches beim Umschmelzen im Lichtbogen auf 
rund 99 %  gebracht werden konnte und nur noch außerdem 
Kohlenstoff enthielt. Reduktion m it Kohlenstoff (weniger 
als theoretisch) gab ein P rodukt m it 97,0 %  (R est Sauer
stoff), R eduktion m it Vanadium karbid ein Metall m it 
9S,11 % . Keines Vanadium schmilzt bei 1715°; durch 
E in tr i tt  von Sauerstoff steigt der Schm elzpunkt (08 %  Vd, 
32 %  0  =  2000 °) ebenso, durch E in tr itt  von Kohlenstoff 
(81' %  Vd, 19 %  C =  2750 °). [Z. f. ang. Chem. 1912,
12. Jan ., S. 49.]

Nickel-Kobalt-Legierungen. P. Weiß und 0 . Bloch: 
U e b e r  d ie  M a g n e ti s ie ru n g  v o n  N ic k e l ,  K o b a l t

u n d  K o b a l t - N ie k o l- L e g ie r u n g e n .  [Compt. rend. 
1911, 13. Nov., S. 941.]

Materialprüfung.

M e c h a n i s c h e  P r ü f u n g .

Härteprüfung. Z a h le n ta f e l  fü r  d ie  B r in e lls c h e  
H ä r te p r o b e .  Die Zahlentafel gestattet, aus dem Ein
druckdurchmesser innerhalb der Grenzen von 2,00 bis 
0,95 mm sofort die H ärtezahlen bei einer Belastung von 
500 bzw. 3000 kg abzulesen. [Am. Mach. 1911, 10. Dez., 
S. 980.]

N. Minkewitsch. D ie  M e th o d e n  d e r  H ä r t o 
b e s t im m u n g  v o n  M e ta l le n .  Uebersicht über die ein
schlägige L iteratur. [ J .  d. russ. Met. Ges., H eft 5, 
S. 600/98.]

Sonder-Untersuehungen. T. E. S tanton und  .T. R.
Pannell: V e rsu c h e  ü b e r  d ie  F e s t i g k e i t  g e sc h w e iß 
t e r  E is e n p r o b e n  bei d a u e r n d  w e c h s e ln d e r  B e 
a n s p r u c h u n g .  Alle Probestäbe, die von 10 ver
schiedenen Firm en geliefert wurden und nach den ver
schiedensten Verfahren geschweißt worden wareii, hatten 
einen Durchmesser von 32 mm. Bei dem Dauerversuch 
betrug die Lastwechselzahl 2200 i. d. min. Eine Anzahl 
geschweißter Stäbe wurde dem üblichen Zerreißversuch 
m it allm ählich gesteigerter Belastung unterworfen und 
wies dabei eine Festigkeit von 82 bis 94 %  des unge
schweißten Materials auf. Bei den Versuchen zeigte sich 
eine n icht unerhebliche Ungleichförmigkeit des Materiales 
in der Nähe der Schweißstelle, die jedoch nicht die W ider
standsfähigkeit bei dem Dauerversuch beeinträchtigte. 
Alle Versuche ließen erkennen, daß Schweißungen einen 
derartigen Grad der Unsicherheit bedingen können, daß 
alle Schweißstellen ¡11 besonders wichtigen Konstruktions- 
teilen stets einer Probebelastung unterworfen werden 
sollten. [Engineering 1911, 15. Dez., S. 814.]

P. H. Dudley: U e b e r  d ie  Z ä h ig k e i t  v o n  S c h ie 
n e n s ta h l .  Einleitend wird der Einfluß der im  Eisen 
vorhandenen Elem ente, wie Kohlenstoff, Mangan, Sili
zium, Phosphor und Schwefel, auf die Zugfestigkeit 
erläutert. Schlagversuche 1111 Bcssemer-Schienenstahl m it 
0 ,0 0 %  Kohlenstoff, 0,90 bis 1 ,10%  Mangan, weniger 
als 0,1 %  Phosphor und 0,13 bis 0,15 %  Silizium ergaben 
0 bis 18 %  Zähigkeit, die m eisten Versuche allerdings 
10 bis 18 % . Die gleichen Untersuchungen an basischen 
Martinschienen m it 0,03 bis 0,75 %  Kohlenstoff, gleichem 
Mangnngehnlt, weniger als 0,04 %  Phosphor und 0,15 
bis 0,20 %  Silizium angestellt, ergaben ebenfalls durchweg 
0 bis 18 % , bei einigen H itzen 20 bis 25 %  Zähigkeit. 
Besonders hergfestellter basischer M artinstahl m it 0,80 
bis 0,90 %  Kohlenstoff und einem Phosphorgehalt unter 
0,03 % , welchem geringe Mengen T itan  zugesetzt worden 
waren, h a tte  die gleiche Zähigkeit von 0 bis 18 % ; die aus 
letzterem  hcrgestellten Schienen waren sehr zähe und 
zeigten besonders beim Kurvennehm en äußerst geringen 
Verschleiß. W eiterhin befaßt sich Verfasser dann m it den 
Lieferungsbedingungen für Schiehenstahl der New York 
Central Lines, m it den durch Fabrikationsfehler hervor
gerufenen Brucherseheinungen und erö rte rt die notwendig 
von Schienenstahl zu verlangende Zähigkeit. [Ir. Tr. Rev.
1911. 13. Ju li, S. 70/2.]

Gilbert Cook und Andrew R obertson: D ie  F e s t i g k e i t  
d ic k w a n d ig e r  H o h lz y l in d e r  bei In n e n d ru c k .*  
Die Versuche wurden an dickwandigen Hohlzylindern 
aus Gußeisen und Flußeisen ausgeführt. Das Verhältnis 
des Außendurchniessers zum Innendurchm esser lag bei 
den gußeisernen Zylindern zwischen 1,30 und 2,90, bei 
den Zylindern aus Flußeisen zwischen 1,35 und 3,06. 
Bei letzteren wurde m it einem besonderen Spiegelapparat 
die Zunahme des äußeren Umfanges bei wachsendem 
Innendruck beobachtet. Dabei ließen selbst die dick
wandigsten Zylinder eine ausgeprägte Streckgrenze 
erkennen. Die Verfasser erörtern die in Frage kommenden 
theoretischen Formeln, insbesondere diejenige von Lamé,
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und fanden bei ihren Versuchen eine gute Uebercinstim- 
mung m it jener Formel. Sie fassen ihre Ergebnisse in

der Formel p  =  ~  • f zusammen, die sowohl für
k - + l

Gußeisen als auch für Flußeisen gilt. Darin bedeutet 
p den Innendruck, bei dem (1er Bruch e in tritt, f die Zer
reißfestigkeit des Materiales und k das Verhältnis des 
äußeren Durchmessers zum inneren. [Engineering 1911,
15. Dez., S. 780/9-3

B ru c h  e in e s  K e s s c l r o h r v e r s c h lu ß b ü g e ls .*  
Durch den Bruch eines Kesselrohr Verschluß biigcls eines 
EinkammerrohrkesSels wurde der Tod eines Heizers 
infolge von Verbrühen herbeigeführt. Diese Rolirvcr- 
schlußbiigel werden bei heftigem Anziehen oft verbogen. 
Die verbogenen Schenkel werden dann m eist in kirsch
rotem Zustande wieder gerade gerichtet, worauf m an sie 
langsam abkühlen läßt. Im  vorliegenden Fall ist der 
Bi'uch vielleicht darauf zurückzuführen, daß durch das 
wiederholte Ausglühen eine schädliche Aenderung des 
Gefüges e in tra t, oder daß das Abkühlen nach dem Aus
glühen zu schnell erfolgte, oder daß das Geraderichten 
auch im blauwurmen oder kalten Zustande vorgenommen 
wurde. [Z. d. Bayer. Rev.-V. 1911, 30. Nov., S. 221.] 

M a te r i a lv e r s c h ie b u n g  b e i d em  P r e s s e n  v o n  
H o h lk ö rp e rn  a u s  B lech .*  Aus einem kreisförmigen 
Stück Stahlblech von 210 mm Durchmesser und 3 mm 
Dicke wurde eine Kappe m it kreisförmigem Boden und 
zylindrischem R and gepreßt. Das Blech wurde vor dem 
Pressen m it einem Striehnctz versehen, um die M aterial
verschiebung durch das Pressen festzustcllen. Die dem 
Aufsatz beigegebenen Abbildungen lassen diese Verschie
bung erkennen. [Engineer 1911, 8. Dez., S. 588 und Engi
neering 1911, 8. Dez., S. 771.]

M o n e ll-M e ta l l-G u ß . Die amerikanische Marino 
verlangt vom Moncll-Guß eine Elastizitätsgrenze von 
22,5 kg, eine Festigkeit von 17,6 kg, Dehnung 2 5 % . 
Gefunden wurden im Mittel bei 25 Güssen: E lastiz itä ts
grenze 21,71 kg, Festigkeit 51,21 kg, Dehnung 28 % , 
Querschnittsverminderung 35,6% . [Met. Chem. Eng. 1911, 
Dez., S. 631.]

M e t a l l o g r a p h i e .

Allgemeines. N. J . W ark: U c b e r  d ie  P o l y e d e r 
s t r u k t u r  i n  E is e n  - K o h le n s to f f  - L e g ie ru n g e n .*  
Zu der Untersuchung wurden Legierungen m it 0,11 bis 
1,67 %  Kohlenstoff und möglichst wenig Verunreini
gungen hergestellt. Es wurde festgestellt, daß die bei 
hohen Tem peraturen geglühten und abgeschreckten 
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen eine sogenannte Polyeder- 
Struktur aufweisen, die bei niedrigeren Absehrccktcmpe- 
raturen nach und nach in reinen M artensit überzugehen 
scheint. Eine bestim m te Versehwindungstem peratur 
läßt sich nicht beobachten. Boi hohen Tem peraturen 
vorgenommene Aetzversuche zeigten, daß die Polyeder
struktur n icht etw a das Ergebnis der Abschreckung ist, 
sondern daß sic im ganzen Gebiet der festen Lösung das 
bei diesen Tem peraturen vorhandene stabile Gefüge 
(larstollt. [Met. 1911, 8. Dez., S. 731/6.]

Jam es H . H erron: U e b e r  d ie  W ä r m e b e h a n d 
lung v o n  S ta h l.*  Verwendungsmethoden für die 
Wärmebehandlung von Kohlenstoffstahl und der hierzu 
erforderlichen A pparatur. W ir behalten uns vor, an anderer 
Stelle auf den Aufsatz zurückzukommen. [Ir. Age 1911, 
23. Nov., S. 1140/4. Ir. Tr. Rev. 1911, 30. Nov., S. 966/9.1

H. Nessclstraus. U e b e r  d a s  G e fü g e  u n d  d ie  
k r i t i s c h e n  P u n k te  v o n  C h ro m s ta h l .  In gehärtetem  
Stahl begünstigt Chrom die A ustenitstruktur, in ausge
glühtem die Bildung von Zcm entit bzw. die Umwandlung 
von Perlit in T roostit. Chromzusatz erniedrigt den kri
tischen P u nk t Ar2, verschiebt jedoch den P u n k t Ar, zu 
höheren Tem peraturen; der Uebergang von y- in a-Eisen 
sowie der Zerfall der festen Lösungen dos Kohlenstoffs 
im Eisen wird durch Chrom verzögert. [J . d. russ. Met. 
Ges. 1911, Nr. 5, S. 627/59.]

Mikroskopie. J . S. Gien Prim rose: M ik ro s k o p is c h e  
U n te r s u c h u n g  v o n  B ru c h s te l le n .*  Der Aufsatz 
en thä lt mehrere mikroskopische Untersuchungen von 
schadhaften Stellen, die die Veranlassung zu mehr oder 
weniger folgenschweren Unfällen waren. In  einem Falle 
wurde eine Kesselexplosion durch den Bruch eines Winkels 
aus Schweißeisen herbeigeführt, das starke örtliche 
Phosphoranreicherungen besaß. In  einem anderen Falle 
t r a t  der Bruch in einem Schweißeisenstück un einer Stello 
m it überm äßig hohem Kohlenstoffgehalt ein. W eitere 
Bilder zeigen die bekannten Gefügezustände bei falscher 
W ärm ebehandlung des Eisens sowie schwefelhaltige 
Schlackeneinschlüsso. Das M aterial einer im Betriebe 
gebrochenen Lokomotivachse wies starke Schlaeken- 
einschliisse und großnudeliges Gefüge auf, das auf Ueber- 
hitzung des Materiales schließen ließ, deren Folgen durch 
sachgemäße W ärm ebehandlung wieder h ä tten  beseitigt 
werden können. Der Bruch einer im Einsatz gehärteten 
Autom obilsteucrstangc, war darauf zurückzuführen, daß 
die zem entierte Schicht zu unverm ittelt in die kohlen
stoffarm e Schicht überging. Zwei weitere Bilder zeigen 
das Gefüge an  der Bruchstelle von Gußeisenstücken. 
In  diesen Fällen war der Bruch auf Einlagerungen von 
Eiscnphosphid bzw. auf eine zu schnelle Abkühlung des 
Materiales zurückzuführen. In  letzterem  Falle h a tten  sich 
infolge der zu schnellen Abkühlung und der dadurch be
dingten plötzlichen Zusammenziehung dos Eisens zahlreiche 
kleine Lunkerstellen gebildet. [Engineering 1911, 1. Dez., 
S. 748/50.]

C. R . H ayw ard: A p p a r a te  f ü r  M e ta l lo g ra p h ie .*  
Beschreibung eines elektrischen Ofens, einer Schleif
und Poliermaschine und einer Vorrichtung zum Be
festigen der Schliffe. Die A pparate werden bei den mctallo- 
graphischcn Arbeiten an  dom M assachusetts In stitu te  
of Technology m it Vorteil angewandt, sind dortselbst 
ersonnen und hergestellt worden und bieten einiges 
Interesse. [Bull. Am. In st. Min. Eng. 1911, Dez., 
S. 973/9.]

Alb. Sauvour: D a s  U n iv c r s a lm e ta l lo s k o p .  — 
E in  v o l lk o m m e n e s  M ik ro s k o p  f ü r  d ie  U n t e r 
s u c h u n g  v o n  M e ta lle n .*  Das Instrum en t entspricht 
allen Anforderungen, die der M etallograph an  ein Mikro
skop ste llt; es g esta tte t ohne besondere Anordnungen 
m it gleicher Leichtigkeit und Genauigkeit die U nter
suchung großer Probestücke, wie ganzer Schienenquer
schnitte und kleiner Schliffe gewöhnlicher Abmessungen. 
Gehalten werden die Proben von einem elektrom agneti
schen S tativ . Dieses S ta tiv  besteht aus einer S tahlp la tte  
m it einer V-förmigen Oeffnung und kann durch zwei, 
die Schenkel der S tah lp la tte  umgebende D rahtspulen 
in einen kräftigen E lektrom agneten um gewandelt werden. 
Leichte Beweglichkeit des S ta tiv s nach oben und unten 
und nach den Seiten erleichtert die Paralleleinstellung 
der Probenoberfläche und die vollständige U ntersuchung 
letzterer, ln  einfachster Weise kann fernerhin ein mechani
sches S ta tiv  m it einem besonderen, bereits erw ähnten 
Probehalter (vgl. St. u. E. 1911, 30. März, S. 521) zur 
Verwendung gelangen, und eine K am era zur Aufnahme 
von Lichtbildern kann an  dem Mikroskop ohne jede 
Störung angebracht werden. [Bull. Am. In st. Min. Eng. 
1911, Dez., S. 961/71.]

C h e m i s c h e  P r ü f u n g .
Allgemeines. S c h m e lz p u n k te  v o n  O x y d e n ,  

S i l i k a t e n ,  B o r a te n  u n d  A lu m in a te n  u n d  d e re n  
e u te k t i s c h e n  G e m isc h e n . Ausführliche tabellarische 
Zusammenstellung der Schm elzpunkte genannter Stoffe 
auf Grund der neuesten A rbeiten. Die für den Glas
techniker und K eram iker bestim m te Zusammenstellung 
bringt auch interessante Angaben fü r die K enntnis der 
Schlacken. [Sprechsaal 1911, 7. Dez., S. 710/2; Forts, f.]

K. Scheel und W. Ileuse: D ie  s p e z if i s c h e  W ä rm e  
d e r  L u f t  b e i Z im m e r t e m p e r a tu r  u n d  t ie f e n  
T e m p e r a tu r e n .*  [Ber. d. Pliys. G. 1911, H eft 21, 
S. 870/3.]

22
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Probenahme. M a sc h in e  zum  T e ile n  d e r  P ro b e n .*  
Die Maschine d ient zum Mischen und darauffolgenden 
Teilen der Proben durch Absieben; sie besteht aus einer 
zylinderförmigen Trommel, in der eine m it Blechseheiben 
besetzte Achse drehbar ist. [Eng. News. 1911, 23. Nov., 
S. 020/7.]

Chas. Morris Johnson: L a b o r a to r i u m s - F r ä s 
m a s c h in e  z u r  P ro b e n a h m e  v o n  S ta h l.*  [J. Ind. 
Eng. Chem. 1911, Dez., S. 932.]

S e l b s t t ä t i g e r  W a s s e r  p r  o b e n e  hm  e r f ü r W a s s e r 
re in ig e r .*  [Ir. Coal Tr. K. 1911, 15. Dez., S. 977-1 

Chemische Apparate. P l a t i n g e r ä t s c h a f t e n  fü r  
L a b o r a to r iu m s z w e c k e .  Eine von der American 
Chemical Society eingesetzte Kommission beschäftigte 
sieh m it der Frage, worauf die in den letzten Jahren  be
obachtete m inderwertigere Beschaffenheit der P la tin 
gerätschaften zurückzuführen sei. Zur Vermeidung der 
geringeren Q ualität w ird empfohlen, darauf zu sehen, 
(laß das P latin  beim E rhitzen keine Farbenänderung zeigt, 
daß nach längerem Glühen (zwei Stunden sind hierzu 
ausreichend) an der Oberfläche keine Eisenspuren zu 
bemerken sind, und daß nach einem m indestens v ierstün
digen oder noch längeren Glühen bei 1100 0 C der Ge
wichtsverlust n icht mehr als 0,2 mg für die Stunde be
tragen soll. [Met. Chem. Eng. 1911, Dez., S. 049/51.]

Dr. H. Bollenbach: S c h lä m m a p p a r a t  f ü r  k e r a 
m is c h e  L a b o r a to r ie n .*  Der A pparat stellt eine A bart 
des bekannten S ch ö n esch en  Schliimmapparatcs dar. 
[Tonind.-Zg. 1911, 19. Dez., S. 1780/1.]

D e r  H e lb e r g e r - E le k t r o o f e n .  Kurze Beschrei
bung des kleinsten Modells, das nam entlich für Probier
zwecke bestim m t ist und etwa 100 g Silber oder Gold 
in wenigen M inuten schmelzen kann. [Ir. Coal Tr. Rev. 
1911, 22. Dez., S. 1021.]

Z e n t r i fu g e n  f ü r  L a b o ra to r iu m s z w e c k e .*  Be
schreibung einer billigen Zentrifuge „Zyklon“ von Cha- 
van t in Fontenay-sous-Bois (Frankr.). [Met. Chem. Eng. 
1911, Dez., S. 675/6.]

J . R. H uber: S c h w c f e lw a s s e r s to f f - E n tw ic k -  
l u n g s a p p a r a t .  [Met. Chem. Eng. 1911, Dez., S. 649.]

E  i n z e l b e s t i m m u n g c n .

Eisen. N. P ap p ad ä : U e b e r  d ie  K o a g u la t io n  
d e s  E is e n h y d r o x y d s .  Einfluß von Anionen, E lektro
lyten und organischen Stoffen auf die Ausflockung des 
Eisenhydroxyds. [IColloid-Z. 1911, Nov., S. 233/9.] 

Mangan. S tanichitch: S c h n e lle  k o lo r im c tr i s c h e  
M a n g a n b e s t im m u n g  in  R o h e is e n  u n d  S ta h l  m it  
A m m o n i u m p e r  s u 1 f a  t . Die Probe wird nach dem Lösen 
in Salpetersäure m it S ilbernitrat und darauf m it Ammo
nium persulfat versetzt, um  das enthaltene Mangan zu 
Perm anganat zu oxydieren. Man vergleicht nun die In 
ten s itä t der Färbung in Eggertzschen Röhren m it einem 
gleich behandelten Stahl von bekanntem  M angangehalt 
oder m it einer bekannten salpetersauren Pcrm anganat- 
lösung. [Rev. de Met. 1911, Dez., S. 891/2.]

Nickel. John  P. Thompson: A b ä n d e r u n g  d e r  
N ic k e lb e s t im m u n g  n a c h  d em  A e th e r v c r f a h r e n .  
1 g der Probe wird in einer Mischung von 20 ccm Salz
säure und 5 ccm Wasser gelöst, die Lösung m it 20 ccm 
W asserstoffsuperoxyd oxydiert und bis auf 10 bis 15 ccm 
eingedam pft. Darauf folgt die A ethertrcnnung und die 
T itration  des Nickels m it Zyankalium  in der üblichen 
Weise. [J . Ind. Eng. Chem. 1911, Dez., S. 950.]

Schwefel. E. H . W estling: Z u r  S c h w o fe lb e 
s t im m u n g  in  E rz e n . Um zu verhindern, daß der 
Schwefel sich bei höheren Gehalten beim Lösen der Erzo 
elem entar abscheidet, benutzt m an als Lösungsmittel 
Salpetersäure vom spezifischen Gewicht 1,35 m it einer 
geringen Menge aufgelösten Kalium cldorats bei einer

Tem peratur von etwa 60 0 C. Der Siedepunkt dieser Misch
ung liegt unter dem Schwefelschmelzpunkt; bei allm äh
licher Zugabe des Erzes zu dieser Lösung soll sich kein 
Schwefel abscheiden. [Met. Chem. Eng. 1'911, Dez.,
S. 677.]

W olfram, Molybdän. W. T rautm ann: D ie  B e 
s t im m u n g  d e s  W o lf ra m s  im  W o lf r a m i t  bei G e g e n 
w a r t  v o n  M o ly b d ä n g la n z . Die Trennung von Wolf
ram  und Molybdän erfolgte dadurch, daß die feinge- 
pulverte Probe im Pfatintiegel gelinde geröstet und dann 
drei- bis viermal m it verdünntem  warmem Ammoniak 
ausgezogen wurde, wobei sich alles gebildete Molybdän- 
trioxyd löste, während der W olfram it unangegriffen bleibt. 
Der Aufschluß dieses W olframits erfolgt am  besten m it 
reiner Soda im Nickelticgel. [Z. f. angew. Chem. 1911,
10. Nov., S. 2142/3.]

Brennstoffe. S. W. P a rr: D ie  B e s t im m u n g  d e r  
f lü c h t ig e n  B e s t a n d te i l e  in  d e r  K o h le . Versuche, 
die durch mechanische Verluste beim E rhitzen der Tiegel
probe verursachten Fehler durch Anfeuchten m it einer 
leichtflüchtigen Flüssigkeit auszuschalten, führten zu 
guten Ergebnissen; am besten bewährte sich zu diesem 
Zwecke Kerosin. [J . Ind . Eng. Chem. 1911, Dez., S. 900/2.] 

Gase. A p p a r a t  z u r  B e s t im m u n g  d e s  K o h le n 
o x y d e s .*  Das Gas wird nach der Absorption der Kohlen
säure und schweren Kohlenwasserstoffe durch eine mit 
Jodpentoxyd gefüllto Röhre hindurchgeführt, die durch 
einen Bunsenbrenner im Luftbade erw ärm t wird. Das 
Kohlenoxyd verbrennt zu Kohlensäure, die durch eine 
m it einem Ind ikator ro t gefärbte Lauge bis zur Entfärbung 
geleitet wird. [Engineering 1911, 29. Dez., S. 872; Journ. 
of Gaslighting 1911, 12. Dez., S. 760.]

Dr. E rnst Müller: E in e  n e u e  s e l b s t t ä t i g e  V o r
r i c h tu n g  z u r  B e s t im m u n g  d e s  K o h lc n s ä u re -  
g e h a l t e s  in  R a u c h g a s e n .*  Der von Keiser & Schmidt, 
Berlin, gelieferte A pparat beruht auf der Messung der 
W ärme, die bei der Absorption der Kohlensäure in K ali
lauge en tsteh t; die Tem peraturerhöhung wird m it Hilfe 
eines Thermoelementes gemessen und selbsttätig  angezeigt. 
[Z. (1. V. d. I .  1911, 30. Dez., S. 2169.]

Dr. C. F . Halo: M e ssu n g  v o n  s e h r  g e r in g e n  
G a s d rü c k e n . Das von P i r a n i  herrührendo Verfahren 
beruht auf der Beobachtung, daß sich bei niedrigem Druck 
das W ärmelei tu ngs vermögen eines Gases proportional 
seinem Drucke ändert. B ringt m an in den' betreffenden 
Raum  eine gewöhnliche Tantallam pe m it konstanter 
Stromquelle ein, so steig t m it abnehmendem Druck im 
Raume die Tem peratur des Lam pendrahtes und dam it 
auch der W iderstand der Lampe. Durch Einschalten 
eines empfindlichen Amperemeters kann man an dem 
Rückgang der Strom aufnahm e der Lam pe die Abnahme 
des Gasdruckes messen. [Prom. 1911, 16. Dez., S. 42.] 

S e l b s t t ä t i g e r  A p p a r a t  z u r  B e s t im m u n g  d e r  
D ic h te  v o n  G asen .*  Der kontinuierlich arbeitende 
A pparat von Simmanco und Abady beruh t auf dem 
Prinzip der Gaswäge. Das Gas wird nach dem Durch
ström en der Meßkammer verbrannt. [Engineering 1911,
29. Dez., S. 872.]

Ed. H. U o h lin g :  E in  k o n t in u i e r l i c h e r  K o h le n 
s ä u r e -  u n d  T e m p e r a tu r a n z e ig e r  u n d  s e in e  A n w e n 
d u n g  z u r  B e s t im m u n g  d e s  W irk u n g s g r a d e s  
e in e r  F e u e ru n g .*  [Met. Chem. Eng. 1911, Dez., S. 656/8 
und S. 681.]

Teer. Prevost H ubbard und C. N. D raper: D er 
E in f lu ß  d e s  N a p h t h a l i n s  a u f  d ie  K o n s is te n z  
v o n  g e r e in ig te n  T e e re n . [J . Ind. Eng. Chem. 1911, 
Dez., S. 903/7.]

Schmiermittel. C. E. W aters: D a s  V e r h a l t e n  von  
h o c h s ie d e n d e n  M in e ra lö le n  b e im  E r h i t z e n  an  
d e r  L u f t .  [Bulletin of the Bureau of S tandards 1911, 
Okt., S. 305/76.].
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Statistisches.
Die Entwicklung des Weltschilfbaues im Jahre 1911.*

Nach den Angaben von L lo y d s  R e g is te r  of 
B r i t i s h  & F o r e ig n  S h ip p in g * *  stellten sich die 
Leistungen des W eltschiffbaues in Brutto-Register-Tonnen 
ohne Kriegsschiffbau und m it W eglassung der Schiffe 
unter hundert Register-Tonnen im abgelaufenen Jahre, 
verglichen m it den vorgehenden vier Jahren, wie folgt:
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1911 1599 2 650 140 1 803 844 255 532 125 472 44 359 171 569
19J0 1277 1 957 853 1 143 169 159 303 80 751 30 215 331 318
1909 1063 1 602 057 991 066 128 696 42 197 52 319 209 604
190S 1405 1 833 286 929 669 207 777 83 429 59 725 304 543
1907 1788 2 778 088 1 607 890 275 003 61 035 C0 254 474 675
1900 1S36 2 919 763 1 828 343 318 230 35 214 42 489 441 037

Norwegen ' . . . . . ' : 
die britischen Kolonien 
Oesterreich-Ungarn . .

t  t
34 038 89 889
43 507 59 974
18 447 51 157

1910 1911
t t

H o l l a n d ...................... . . . .  9 878 26 005
Deutschland . . . . . . . . 26 507 20 527
Jap an  .......................... 19 814
Schweden .................. . . . . 20 247 18 675
F ra n k re ic h .................. 16 960
Argentinien.................. . . . .  2203 15 682
D ä n e m a rk .................. . . . .  1 271 15 330
R u ß la n d ...................... . . . .  10841 13 450
Griechenland . . . . . . . .  2 976 12 963
B rasilien ...................... . . . .  10267 10 798
Im  ganzen liefen im Jahre  1911 772 Handelsschiffe

Bei der Zusammenstellung sind alle im Jahre  1911 
vom Stapel gelaufenen Schiffe berücksichtigt, gleich
gültig ob dieselben in dem genannten Jah re  vollendet 
wurden oder noch in Fertigstellung begriffen waren. 
Nach der Leistung nahm en die S taaten  folgende Reihen
folge ein: G roßbritannien (1 803 844 t), Deutschland
(255 532 t), Vereinigte S taaten  (171 569 t) , Frankreich 
(125 472 t), Holland (93 050 t), Jap an  (44 359 t),. Oester
reich-Ungarn (37 830 t), Norwegen (35 435 t), Italien 
(23 019 t) , Britische Kolonien (19 662 t) und Dänem ark 
(12 154) t. Auf alle übrigen Länder entfielen demnach 
noch 27 291 t.

Der Gesamt- Handelsschiffbau der V e r e in ig te n  
S ta a te n  im abgelaufenen Jah re  zeigt gegenüber 1910 
cino Abnahme von rd. 160 000 t. An der Abnahme war 
der Schiffbau an den K üsten m it 82 000 t  beteiligt. Diese 
Ziffern schließen jedoch gegen 23 000 t  von Schiffen ein, 
die für den Verkehr auf Flüssen und in Häfen bestim m t 
sind. Der B au von Schiffen für die Großen Seen war 
78 000 t  niedriger als im Jah re  1910. Die d e u ts c h e n  
Zahlen haben gegenüber dem Jah re  1910 um rd. 96 000 t  
oder 60%  zugenommen, sind aber noch immer rd. 163 000 t  
hinter der Höchstziffer des Jahres 1906 zurückgeblieben. 
Von Interesse dürfte  es, sein, zu erfahren, daß 1911 zwei 
stählerne Segelschiffe von je 3100 t  vom Stapel gelaufen 
sind. Bei. F r a n k r e i c h  deu te t die weitere Steigerung 
gegenüber dem Vorjahre um rd. 45 000 t  oder 56*/!% 
darauf hin, daß die im vorjährigen Bericht erwähnte 
Aufwärtsbewegung des französischen Schiffbaus unge
halten hat. Die Zahlen für H o l la n d ,  bei denen die aus
schließlich für die F lußschiffahrt bestim m ten Schiffe 
nicht m itgerechnet sind, überholen die vorjährigen Ergeb
nisse um rd. 23 000 t  oder 32,8%  und erreichen som it 
eine bisher noch n icht erlangte Höhe. N o rw e g e n s  
Erzeugung erfuhr gegenüber dem Vorjahr nur eine kleine 
Abnahmo von rd. 1500 t ,  blieb also sehr beträchtlich 
hinter früheren Jahren  zurück. J a p a n s  Schiffbau hat 
dagegen im letzten Jahre  wieder zugenommen. Die gegen 
1910 um 14 000 t  erhöhte Erzeugung hä lt ungefähr auf 
der Durchschnittshöho des letzten  Jahrzehnts.

Die Reihenfolge der Länder, die die wichtigsten 
A b n e h m e r d e s  e n g l i s c h e n  Handelsschiffbaues im 
Berichtsjahre bildeten, h a t sich gegenüber dem Vorjahre 
wieder erheblich verschoben. Nach der Größe geordnet 
entfallen auf:

1910 1911

m it 1 803 844 t  für das Ausland und die Kolonien auf 
englischen W erften vom Stapel.

Die Elsenerzförderung des Beckens von Briey 
im Jahre 1911.

Die gesamte Eisenerzförderung des Beckens von 
Briey belief sich im Jah re  1911 auf 10 427 000 t  oder fast 
2 Millionen Tonnen m ehr als im vorhergegangenen Jah re ; 
sie verteilte sich auf die verschiedenen Gruben wie folgt:

1910 
t

1 704 981 
1 681 394 

843 645 
780 150 
690 000 
768 826 
538 400 
320 553 
359 719 
388 261 
109 676 
112 500 
129 315 
33 500 
20 550 

2 500 
5 240

1911
t

H om ócourt............................... 1 768 606
A u b o u é ...................................  1 727 154
Pienne ...................................  975 996
L a n d r e s ...................................  851 763
T u c q u e g n ie u x ......................  846 445
M o u tiers ...................................  796 899

600 355 
596 391 
562 090 
539 718 
298 354 
245 000

Joeuf ...............................
A m c rm o n t......................
Jo u drov ille ......................
Saney ...............................
S a in tP ie rrem o n t . . .
Ja rn y  ...............................
M u rv ille ...................................  238 935
La M o u r ic rc ..........................  124 000
D ro ita u m o n t..........................  87 000
A n d e rn y ...................................  83 687
V aU ero y ..........................  75 205

Seit dem Jah re  1908 is t übrigens diese Zahl von 
2 Millionen Zunahme sehr regelmäßig, wie folgende Zu
sammenstellung zeigt:

Jah r Förderung Jah r Förderung
1900 . . . 318 400 1906 . . . 3 084 000
1901 . .. . 406 700 1907 . . . 4 126 000
1902 . . . 809 700 1908 . . . 4 368 000
1903 . . . 1 205 000 1909 . . . 6 310 000
1904 . .. . 1647 000 1910 . . . 8 470 000
1905 . ., . 2 354 000 1911 . . .10 427 000

Frankreichs Hochöfen am 1. Jan u ar 1912.*

W ie wir dem „Echo des Mines e t de la Métallurgio“ ** 
entnehm en, standen in Frankreich an Hochöfen im Feuer:

Bezirk

O s t e n ................................................
N o r d e n ............................................
Mittel-, Süd- und W est-Frankreich

1. Jon. 
1912
75
18
30

1. Jon . 
1911
72
14
26

Zusammen 123 112
Danach waren also am 1. Jan u a r d. J . elf Oefen 

mehr als am 1. Jan u ar 1911 im Betriebe. Nach der A rt 
des crblasenen Roheisens verteilten sich die Hochöfen 
auf dio Bezirke wie folgt:

* Vgl. St. u. E. 1911, 26. Jan ., S. 160.
** „Annual Sum m ary of Shipbuilding a t  Home and 

Abroad for the  Year 1911.“

* Vgl. St. u. E. 1911, 19. Jan ., S. 115; 27. Juli,
S. 1234.

** 1912, 15. Jan ., S. 50/2.
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P uddel- G ießerei Tliomas-
rohelsen roheisen roheisen

B ezirk 1. J a n . 1. J a n . 1. J a n . 1. Jan . 1. J a n . 1. J an .
1911 1912 1911 1912 1911 1912

Osten . . . . . 7 7 19 21 46 45
Norden . . . . 8 6  8 1 1 7 9
Mittel-, Süd- und
W est-Frankreich 14 17 7 8 5 5

Die derzeitige tägliche Roheisenerzeugung Frankreichs 
beträgt etwa 13 000 t, ist also rund lOOOthöheralszu Anfang 
1911, was allein auf das Thomaseisen zurückzuführen ist.

Eisengießereien und Maschinenfabriken der Vereinigten 
Staaten.

Nach den Zensuserhebungen* für 1909 befaßten 
sich in den Vereinigten S taaten  13 253 Betriebe m it der 
Herstellung von Eisenguß waren und Maschinen; die Zu
nahme gegenüber dem Jah re  1904 b e träg t demnach 23 % . 
Das in den Betrieben angelegte K apita l nahm seit dem ge
nannten  Zeitpunkte um 40 %  zu und belief sich auf- 
1 514 332 000 $. Die Kosten der verbrauchten M ateria
lien stellten sich auf 540 011 000 $•( +  47 %). Der W ert 
der Erzeugnisse der Unternehm en bezifferte sich auf 
1 228 475 000 $ (-}- 40 % ); die W erterhöhung des M aterials 
durch die Verarbeitung betrug 688 4C4 000 $ ( +  34 %).
An besoldeten Beam ten waren 74 623 ( +  51 % ) und an 
Lohnarbeitern 531011 ( +  2 0 % ) in  den Betrieben be
schäftig t; an  Gehältern wurden 93 795 000 $ ( + 5 7 % )  
und an Löhnen 321 521 000 S ( +  30 % ) gezahlt.

* N achrichten für Handel und Industrie  1912,
3. Jan ., S. 4.

W irtschaftliche
Vom Roheisenmarkt. — Uebcr das e n g l i s c h e  Roh- 

eisengeschäft w ird uns unter dem 20. Jan u ar aus Middles- 
brough berichtet: Das Roheisengeschäft blieb auch diese 
Woche still. Gestern beschloß der Vorstand des Aus
schusses säm tlicher Bergleute aller Kohlen- sowohl als 
auch Eisensteingruben, das gegenwärtige Lohnabkommen 
auf Ende Februar zu kündigen. Dio Abstim mung ergab 
445801 für, 115919 gegen Arbeitseinstellung, wenn keine 
Einigung über einen Mindesttageslohn erzielt wird.

In  W arrants war der Um satz zeitweise recht belang
reich. Am Donnerstag gingen sie bis auf 49/2%  bis 49/3 
zurück, schließen aber m it 49/4 bis 49/5. F ü r Eisen ab 
W erk boten Käufer von Nr. 3 nur 49/6, doch wurde es 
m it 49/9 bis 49/10%  für p rom pt gehandelt. Nr. 1 bleibt 
sehr knapp, die H ü tten  fordern daher einen Aufschlag 
bis zu 5 /— per ton. H äm atit ebenfalls ruhig; m /n  66/6 
bis 67/— per ton ab W erk. F ü r F rüh jah r ist die Nachfrage 
gegenwärtig gering. Verschiffungen schwankten zwischen 
über 11 000 tons an  einem Tage und 0, weil Dam pfer durch 
schlechtes W etter n icht herankamen. Cohnais Lager en t
halten: 531 568 tons, wovon 498 570 tons Nr. 3.

Vom belgischen Eisenm arkt. —  Aus Brüssel wird uns 
unterm  20. cf. M. geschrieben: W ährend der vergangenen 
acht Tage h a t sich die bisherige Aufwärtsbewegung am 
belgischen E isenm arkt aberm als in bem erkenswerter Weise 
fortgesetzt, obgleich sich seit einiger Zeit die Stimmen 
verm ehrt haben, welche die seit Beginn des vierten 
Q uartals 1911 am belgischen E isenm arkt eingetreteno 
Preissteigerung als überhastet und zu schnell bezeichnen. 
Die W erke halten dem entgegen, daß ihnen diese ständige 
Preiserhöhung durch dos Zurücktreten des ausländischen 
W ettbewerbs vom A usfuhrm arkt und die anhaltende 
Zunahme der inländischen wie überseeischen Nachfrage 
möglich sei, daß sie ferner durch die allmählich einen 
großen Umfang annehm ende Verteuerung der Rohstoffe 
und sonstigen Unkosten, wie durch das Drängen der 
K undschaft auf Tätigung langfristiger Abschlüsse ge
zwungen seien, die sie unmöglich zu den gegenwärtigen 
Preisen betätigen könnten. Obgleich die Preissteigerung 
am belgischen E isenm arkt gerade seit Beginn dieses

Roheisenerzeugung in den Vereinigten Staaten.

Ueber die Leistungen der Koks- und A nthrazit
hochöfen der Vereinigten S taaten, verglichen m it dem 
vorhergehenden Monate, gib t folgende Zusammenstellung 
A ufschluß:

Dezem ber 1911 N ovem ber 1911 
t  t

1. Gesamterzeugung . . . 2 075 962 2 031 424
Arbeitstägliche Erzeugung 66 967 67 714

2. Anteil der Stahlwerksge
sellschaften ...................... 1 476 701 1 476 154
D arunter Ferrom angan und

S p ie g c le is e n .................. 21 029 19 993
3. Zahl der Hochöfen . . . 414 414

Davon im Feuer . . . . 214 212
4. Leistungsfähigkeit der Hoch-

öfen in einem Tage . . . 67 675 68 724

Nach den vorläufigen E rm ittlungen beläuft sich 
die Roheisenerzeugung für das 2. H albjahr 1911 auf 
12 351759 t, so daß sich für das ganze Ja h r 1911 
für die Vereinigten Staaten eine Roheisenerzeugung von 
24 204 215 t  ergeben würde. Zum Vergleich fügen wir 
die Nachweisungen über die Halbjahreserzeugungen seit 
1908 hier an

1908 1909 1910 1911

1. H alb jah r 7028692 11198704 15252590 11852449
2. „  9162302 15009495 12510923 12351766

Zusamm en 16190994 20208199 27709513 24204215.

R undschau.
Jahres, wo bereits zur Ausfuhr um 10 sh f. d. Tonne höhere 
Verkaufssätzc als zu Anfang des Jahres 1911 Vorlagen, 
Bich in besonders schneller Weise entw ickelt ha t, so wird 
von der Allgemeinheit der W erke die gegenwärtige Preis
entw icklung doch noch n icht als zu weit vorgeschritten 
angesehen. Allem Anschein nach wird der M onat Jan u ar 
der Preislage am belgischen E isenm arkt genau so große 
Fortschritte  bringen, wie in den letzten sechs Monaten des 
Jahres 1911, da die jetzigen, in letzter Woche abermals 
gestiegenen Ausfuhrpreise für Stabeisen bereits um 
7 bis 8 sh f. d. Tonne höher als gegen Ende des Vormonats 
sind. D a die englischen Eisenwerke sehr sta rk  für das 
In land beschäftigt zu sein scheinen und die Beschäftigung 
der deutschen W erke für das In land  ständig zunim m t, 
ihr W ettbewerb am  A usfuhrm arkt som it noch abnehmen 
dürfte, so wird am belgischen E isenm arkt m it der Mög
lichkeit einer noch längere Zeit anhaltenden Fortsetzung 
der bisherigen Preisbewegung gerechnet. Für die Ver
fassung des M arktes ist es bezeichnend, daß der seit so 
langer Zeit sehr m att liegende belgische R o h e is e n m a r k t  
seit Beginn des Monats Jan u ar von Woche zu Woche kleine 
Aufbesserungen seiner Notierungen aufzuweisen verm agund 
diese gegenwärtig auf 62 bis 63 fr fü r Stahlfeineisen, 70 fr 
für Thomasroheisen, 66 fr für O.-M.-Roheisen und 69 bis 
70 fr für Gießereiroheisen f. d. t, frei Verbrauchswerk des 
Beckens von Charleroi, angekommen sind. In  H a lb z e u g  
h a t sich die Nachfrage des englischen Marktes abermals 
gehoben, und die Preise für belgisches Halbzeug zur Aus
fuhr konnten im Laufe des Monats Jan u ar bedeutend 
erhöht werden, um gegenwärtig auf 88 bis 89 sh für Blöcke, 
89 bis 91 sh für Knüppel und 92 bis 94 sh für Platinen 
angelangt zu sein. Am Fertigeisenm arkt konnten die 
belgischen I n l a n d p r e is e  während der letzten 14 Tage 
mehrfach, teilweise um 5 bis 6,50 fr f. d. t, aufgebessert 
werden; sie stehen gegenwärtig auf 140 bis 145 fr für 
Flußstabeisen, 145 bis 147,50 fr für Sehweißstabeisen, 
160 bis 165 fr  für Flußeisenbleche, 167,50 bis 175 fr für 
Bandeisen und 135 bis 140 fr für kleine Träger zu Ein 
friedigungs- und sonstigen Zwecken. Am A u s f u h r m a r k t  
ist die Nachfrage in den letzten ach t Tagen abermals



25. Jan u ar 1912. Wirtschaftliche Rundschau. Stahl und Elsen. 173

erheblich lebhafter geworden, obgleich die W erke zurzeit 
kaum noch irgendwelche Lieferungen für das erste Jahres
viertel zu cstchen können und sich auch zu den jetzigen 
Preisen n icht für langfristige Abschlüsse verpflichten 
wollen. Allgemein herrscht eben dio Ueberzeugung vor, 
daß man in vier W ochen noch wesentlich höhere Preise 
erzielen könnte, und die Haussestim mung wäre höchst
wahrscheinlich noch ausgesprochener, wenn nicht auch 
in den belgischen W erkskreisen die Besorgnisse über die 
Verlängerung des deutschen Stahlwerksverbandes, der ja  
auch über das Fortbestehen des belgischen Stahlwerks
comptoirs entscheidet, das Zukunftsbild des Marktes 
etwas trübten . Nach den dieswöchcntlichen Preiserhöhun
gen, welche (len Verkaufssatz für Stabeisen aberm als um 
1 bis 3 sh, für die meisten Blechsorten um 2 sh aufbesserten, 
ist man gegenwärtig auf folgenden Verkaufssätzen ango- 
kommen: Flußstabeisen 107 bis 108, Schweißstabeisen
100 bis 107, flußeiserne Grobbleche 124 bis 12(1, Bleche 
von Vs" 130 bis 132. desgl. von V3," 134 bis 136 und 
Feinbleche von 1/ 18" 137 bis 138 sh f. d. t  fob Antwerpen; 
in Bandeisen ist der Preis von 128 bis 130 sh (Anfang 
Januar noch 120 bis 121 sh) je tz t allgemein geworden.

Stahlw erks -  V erband. A k
tiengesellschaft zu Düsseldorf.
— In der am 18. Jan u ar abge
haltenen Hauptversam m lung 
der Stahlwerksbesitzer wurde 
über dio Geschäftslage m it
geteilt: In  H a lb z e u g  ist
der Abruf vom Inlande in
folge andauernd guter Be
schäftigung der Verbraucher 
weiter recht rege, so daß für 
den R est des laufenden Ge
schäftsjahres m it einem Ver
sand im Umfange der letzten 
Monate gerechnet werden 
kann. Auch die Lage des Aus
landsmarktes ist fortgesetzt 
recht gut. In  schwerem 
O b e r b a u m a te r ia l  wurden 
die für die preußischen S taa ts
bahnen zu liefernden R est
mengen an  Schienen und 
Schwellen für das E ta ts jah r 
1912 den W erken zur Liefe
rung zugewiesen. Ob für 
die preußischen Staatsbahnen 
noch Nachtrngsbedarf heraus
kommt, ist heute noch un
gewiß. Nach den eingehenden 
Anfragen für Kleinbahnen 
dürfte für das F rüh jah r auf 
größere Bedarfsmengen für 
diese zu rechnen sein. Das 
Rillenschienengeschäft ist 
zurzeit recht flo tt und die 
Abschlußtätigkeit im Inlande 
sowohl als auch besonders im 
Auslände recht umfangreich.
Ebenso ist das Grubenschie
nengeschäft noch immer recht 
lebhaft bei gebesserten Prei
sen. Mit den rheinisch-west
fälischen Zechen wurde der 
Jahresbedarf an  Grubenschie
nen abgeschlossen. In  F o r m e is e n  ha t m it E in tr itt  des 
Winters das Baugeschäft und som it auch der Formeisen ver
brauch eine Stockung erfahren; außerdem  waren die 
Händler in letzter Zeit m it Inventurarbeiten  beschäftigt, so 
daßsich der Abruflangsamervollzog. Das Auslandsgeschäft 
in Formeisen h a t sich seit dom letzten Berichte in erfreu
licher Weise weiter entw ickelt. Besonders in England ist 
die Lage außerordentlich günstig, und die englischen Werke 
sind namentlich in Schiffbaum aterial sehr gu t und auf

Monate hinaus beschäftigt. Auch in den nordischen 
Ländern, in Holland, der Schweiz und den B alkanstaaten 
ist das Formeisengeschäft befriedigend und die Aussichten 
für das F rüh jahr werden günstig beurteilt.

R heinisch-w estfälisches K ohlensyndikat in  Essen. —  
In  der am 22. Jan u ar abgehaltenen Zechenbesitzer
versammlung erklärte  der Vorsitzende, Geheim rat K ir
dorf, daß die Abschlüsse des Syndikats m it dem König
lich-Westfälischen Bergfiskus sowie den Gewerkschaften 
Trier, Herm ann, Auguste V iktoria, Brasscrt, Teuto- 
burgia, Viktoria Lünen und Emscher-Lippe über die 
Uebernahme des Verkaufs ihrer Erzeugnisse zustande 
gekommen sind, und begrüßte die erschienenen V ertreter 
dieser Zechengruppo. Die Beteiligungsanteile für Februar 
und März in Kohlen wurden auf 95 %  (bisher 90 % ), 
in Koks auf 85 %  (bisher 75 % ) und in B riketts nuf 
85 %  (bisher 80 % ) festgesetzt. Ferner beschloß dio 
Zechenbesitzcrversammlung, den von Geheim rat Kirdorf 
und dem Vorstand des Syndikats ausgearbeiteten Ver
tragsentwurf zu den Verhandlungen über die Erneuerung 
des Syndikats un ter Zuziehung der außenstehenden Zechen 
als Unterlage anzunehmen und in der nächsten Zechen

besitzerversammlung zu beraten. In  der sich daran an
schließenden Beiratssitzung wurden der bisherige Vor
sitzende des Beirats und dessen bisherige Stellvertreter 
durch Zuruf wiedergewählt. Zu P u n k t I I  der Tages
ordnung wurden die Mitglieder der ständigen Ausschüsse 
wieder- bzw. neugewählt. Sodann erfolgte die Festsetzung 
der Richtpreise für das Absehlußjahr 1912/13, wobei zu 
beachten ist, daß dio R ichtpreise n icht die Verkaufspreise 
sind, sondern als Grundlage für deren Bildung dienen.

ilouat

K o h le n  
in tausend Tonnen

F ö r d e r u n g  

1010 1911
Gesanitttbsntz 
1910 1911

A r b e i t s t ä g l i c h  
ln Tonnen

Förderung 
1910 1911

Gesamt« bsat/, 
1910 ! 1911

Ja n u a r  . . 
F eb ru ar 
März . . . 
April . . . 
Mai . . . 
Ju n i . . . 
Ju li . . . 
A ugust . . 
S ep tem ber. 
O ktober 
N ovem ber . 
D ezem ber .

G 835 
G 459 
G G83 
G 999 
G 563
6 910
7 099 
7 292 
7 073 
7 182 
7 114 
7 419

7 396 
G 832 
7 510
6 736
7 651
6 732
7 382 
7 402 
7 285 
7 329 
7 4G0 
7 187

6 802 
6 473 
G 649 
6 99G 
G 731
6 891
7 088 
7 327 
7 154 
7 149 
7 173 
7 605

7 451 
G 891 
7 351 
G 831 
7 520
6 770
7 339 
7 280 
7 195 
7 289 
7 653 
7 443

283 316 
279 318 
2G7 309 
278 568 
283 801
275 043 
273 054 
270 071 
272 027
276 235
294 890
295 271

294 367
295 422
287 483 
292 9G5 
294 273
288 013 
283 904 
274 171 
280 192 
287 869
309 226
310 791

281 938 
279 913 
2G5 944 
278 440 
291 080
274 271 
272 030 
271 368
275 139 
274 953 
297 320 
302 689

296 565
297 993
281 366 
297 018 
289 238 
289 621
282 267 
269 868 
276 727 
280 337 
317 223 
321 842

zus. bzw. 
D urchschn. 83 629 86 905 84 037 87 020 278 878 290 651 280 240 291 036

K o k s B r i k e t t s

Monat
Gesamtversand Arbeit« täglich Gesamtversand Arbeit«täglich

1910
t

1911
t

1910
t

1911
t

1910
t

1911
t

1910
t

1911
t

Ja n u a r  ................... 1341274 1553911 43267 50126 257397 315867 10669 12572
F eb ru ar . . . . 1303809 1403175 46565 50113 256474 294492 11091 12735
M ä r z ....................... 1363916 1458217 43997 47039 262949 317888 10518 12168
A p r i l ....................... 1379029 1377400 45968 45913 274330 302197 10919 13139
M a i ....................... 1396268 1375812 45041 44381 268403 349341 11607 13436
J u n i ....................... 1374598 1336921 45820 44564 275264 318393 10956 13536
J u l i ....................... 1389458 1364158 44821 44005 292447 348922 11248 13420
A u g u s t ................... 1437401 1367195 46368 44103 298115 351057 11041 13002
S ep tem ber. . . . 1458052 1368669 48602 45622 290107 325141 11158 12505
O ktober . . . . 1428241 1461833 46072 47156 293673 329303 11295 12669
N ovem ber . . . 1447709 1552896 48257 51703 288829 338332 11972 14024
D ezem ber . . . . 1549570 1612099 49986 52003 307125 322546 12224 13948

zus. bzw. D urch
sc h n itt . . . . 16869325 17232286 46217 47212 3365113 3911559 11222 13082
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Der Beirat beschloß einstimmig, auf den Vorschlag des 
Preisausschusses des Aufsichtsrats und des Vorstandes 
folgende Preiserhöhungen vorzunehm en: F ür Kohlen im 
Rahm en von 25 Pf. bis 1 M  für die Tonne, wobei zu 
bemerken ist, daß die Erhöhungen für d ie 'k le inen  N uß
körnungen noch etw as darüber hinausgehen.' Für Hoch
ofenkoks, Kokskohlen und B riketts um  1 .11 für die 
Tonne und für die übrigen Kokssorten ebenfalls um  I J l  
für die Tonne m it Ausnahme von Koksgrus, der nur um 
25 Pf. im Preise erhöht worden ist. Der Preis für Breeh- 
koks I I I  bleibt unverändert. Für Hochofenkoks und 
Kokskohlen erfolgt die Preisfestsetzung nur für das 
Som m erhalbjahr 1912, während die neuen Preise für 
sämtliche ändern Erzeugnisse für das ganze Abschluß
jahr 1912/13 gültig sind. Zum Schluß dankte der Ver
tre te r des Borgfiskus, Geh. Oberbergrat Raiffeisen, dem 
Vorsitzenden für dio W orte der Begrüßung auch im 
Namen der anwesenden V ertreter der übrigen außen
stehenden Zechen und sprach den W unsch aus, daß der 
Abschluß des Verkaufsabkommens für beide Teile von 
bestem Erfolge begleitet sein möge. Dem vom Vorstand 
e rsta tte ten  Bericht über dio Entwicklung der Förderung 
und des Absatzes sind die auf voriger Seite abgedruckten 
Zahlentafeln entnommen.

Preiserhöhungen am heimischen Eisenmarkte. — 
Die Preise für F e in b le c h e  haben infolge lebhafterer 
Nachfrage neuerdings wieder angezogen. Durchweg wird 
für Siegerländer und rheinisch-westfälisches M aterial 
140 bis 145 J l  f. d. t  gefordert. Q ualitätsm arken und be
sonders prom pte Lieferungen erzielen noch etwas höhere 
Preise. Auch die E xportsätze konnten weiter anzichcn. 
Die S ta b e ise n p rc iso  haben ebenfalls angezogen, es wird 
von größeren Abschlüssen zu 113 bis 115 J l  für Fiuß- 
cisenmatorinl berichtet, während für dio Ausfuhr die 
Preise auf 108 bis HO J l  gesteigert wurden.

Erhöhung der Gußpreise. — Der Verband der ober
schlesischen Handelsgießcroicn beschloß nach der Bres
lauer Zeitung eine sofort eingetretene E rhöhung des Grund
preises für Eisen-Handelsguß um 50 Pf. für den Doppel
zentner.

Eisenbahn-Etat und Eisenindustrie. — Der Eisenbahn- 
E ta t  enthält, wie gewöhnlich, in einer besonderen Uebor- 
sieht eine Zusammenstellung, der von der Eisenbahnver
waltung veranschlagten Gesamtbeschaffungen an eisernen 
Oberbaum aterialien; danach sind in Aussicht genommen:

im Gesamt- Durchsclmitts- 
Oberbau- Gewicht von kosten betrage preise

Tonnen von fUr 1 Tonne
inatcrinlicn Mill. Mark Mark

1912 1911 1912 1911 1912 1911
Schienen . .2 4 1  010 220 600 28,2 27,0 117,00 119,00 
Kleineisen . . 108 020 102 780 18,8 18,1 174,00 176,37 
Eisenseh wollen 144 870 139 100 15,9 15,6 110,—  112,00

In  den nächsten E iäm bahnnnlcihe-Gesetzentwurf soll 
der Geldbedarf für die Herstellung zweiter und weiterer 
Geleise, für die Herstellung einer Verbindungsbahn bei 
Bebra, zur E inrichtung elektrischer Zugförderung auf den 
Berliner S tad t-, Ring- und V orortbahnen und zur Be
schaffung von Fahrzeugen zur Vergrößerung des Fuhr
parks der bestehenden Staatsbahnen übernommen werden. 
Insgesam t werden die Aufwendungen, die für diese neuen 
Bedürfnisse auf den Gesetzentwurf zu verweisen sind, etwa 
190 Millionen Mark betragen gegen 146 Millionen Mark 
nach den Angaben des vorjährigen E tats. Die Kosten 
für die Beschaffung ganzer Fahrzeuge sind im E ta t  wie 
folgt veranschlagt: 590 S tück Lokomotiven verschiedener 
G attung 44 250 000 .11, 900 Stück Personenwagen ver
schiedener G attung 15 900 000 J l ,  7780 S tück Gepäck- 
und Güterwagen verschiedener G attung 24 850 000 J l .

Verein für den Verkauf von Siegerländer Eisenstein. —
Die am 16. Januar abgehaltene Mitgliederversammlung 
beschloß, die bisherigo F ö r d e r e in s c h r ä n k u n g  mit 
Rückwirkung ab 1. Jan u a r d. J . g ä n z l ic h  a u fz u h e b e n . 
Diese Maßnahme ist ermöglicht durch die Absatzsteigerung 
seit der Aufnahme der Lieferungen nach Obcrsehlesien, 
nachdem die Tariferm äßigung fü r Versendungen dorthin 
in K ra ft getreten  ist. —  Die Förderung der Gruben des 
Vereins betrug im Dezember 155 758 t  gegen 159 876 t 
im Vormonat, der Absatz einschließlich der Verladungen 
von den Lagern 178 996 t  gegen 157 997 t  im Vormonat.

Bücherschau.
L i p i n , W., OrdentlicherProfessor des Berginstitutes 

der Kaiserin Elisabeth II., Mitglied des Gelehrten- 
Bcrskollegiums: Metallurgie: Roheisen, E i s m  und  

Stahl. II. Teil: Das Umschmelzen des Roheisens. 
—  Die Erzeugung von Eisen und Stahl aus Erzen 
und aus Roheisen. —  Die Erzeugung von Zement
stahl und schmiedbarem Guß. Mit zahlreichen 
Textabbildungen und Tafeln. St.'Petersbunr und 
Moskau, Gesellschaft M. 0 .  Wolf. VI, 918, 6 S. 8°. 
(In russischer Sprache.)

Das sta ttliche W erk ha t, wie der vor etw a 7 Jahren  
erschienene I. Teil,* den C harakter eines Handbuches 
und bringt, wie jener, eine Fülle seltenen, sonst schwer 
oder gar n ich t zugänglichen M aterials ans der P iax is 
der verschiedenen Arbeitsverfahren in fesselnder Dar- 
stcllungsweise, die das Interesse des Lesers n icht erlahmen 
läß t. Sehr geschickt ist die geschichtliche Seite ausführlich 
und doch wiederum nicht zu breit behandelt; in dem 
älteren H üttenm anne werden dadurch eine Menge in
zwischen verblaßter Erinnerungen wachgerufen, und 
andererseits wird ihm  aufs neue die ungeheure Summe 
geistiger Arbeit vor Augen geführt, die das Hüttenw esen 
auf die heutige Höhe emporgehoben hat. Den jüngeren 
H üttenleuten  aber erleichtern und klären diese Angaben 
das Verständnis für die je tz t üblichen Verfahren und

* Vgl. St. u. E. 1904, 15. Dez., S. 1462.

geben ihnen zudem anscheinend durchaus geeignete 
R ichtlinien, um sie bei etwaigen Versuchen zum selb
ständigen W eiterarbeiten vor gar zu groben Mißgriffen 
zu bewahren. L etztere Aufgabe erfolgreich zu lösen, 
ist allerdings eigentlich Sache einer klaren Theorie; was 
in dem W erke davon geboten wird, bewegt sich durchweg 
in den Bahnen der a lten  Schule. Und wenn auch dem 
geschätzten Verfasser, der ja  dem Lehrberufe angehört, 
daraus kein Vorwurf gem acht werden darf, so läß t sich doch 
das Bedauern n icht unterdrücken, daß die neueren Arbeiten, 
nam entlich aus dem Gebiete der physikalischen Chemie, 
zu wenig Berücksichtigung gefunden haben. Aus diesem 
Grunde is t denn auch manches stehen geblieben, was heute 
n icht gu t mehr als richtig  gelten kann. Zum mindesten 
aber h ä tte  sich ein H in w e is  auf jene Arbeiten empfohlen, 
schon deshalb, weil durch sie in weiten Kreisen die Ucber- 
zeugung wachgerufen ist, daß tiefgehende Umwälzungen 
in unseren derzeitigen theoretischen Ansichten nahe be
vorstehen. U eberliaupt kommen die neueren Bestrebungen 
schlecht weg; die Angabe von 15 bis 17 %  A bbrand beim 
Thom asverfahren z. B. is t geeignet, den Leser zu der 
Meinung zu bringen, in den Thomaswerken sei seit 10 bis 
20 Jah ren  alles beim alten geblieben. Das wäre ein unter 
Um ständen recht folgenschwerer Irrtum . C. D iekm ann  

Ferner sind der R edaktion zugegangen:
G r a h a m , T h .:  Abhandlungen über D ia lyse  (Kolloide). 

Herausgegeben von E. J o r d i s .  Mit sechs Textabbil
dungen. ( O s t w a l d s  K lassiker der exakten  Wissen
schaften. Nr. 179.) Leipzig, W ilhelm Engelnmnn 1911. 
179 S. 8°. K art. 3 J l .
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K alender lü r  1912.*
Berg- und Hütten-Kalender für das Jah r 1912. (Begründet 

und bis zu seinem Tode herausgegeben von Dr. H u y s -  
se n , Kgl. Oberberghauptm ann a. D.) M it mehreren 
Ucbersichtskärtchen in B untdruck, Schreibtisch-Kalen
der, Fabcr-B lcistift und drei Beiheften. 57. Jahrgana. 
Essen, G. D. Baedeker 1912. [H auptteil] 2 Bl., 230 S. 
(nebst K alendarium ) 8° in Leder als Brieftasche gebd., 
Beihefte 124/' 190 u. 79 S. geh., zus. 4 J l

Ilandtverkskalender, Svcnsk, för 1912. (Fjärde Argitngcn. 
Utgifven of Sveriges H andtverksorganisation. Redi- 
gerad af C. J . F. L j u n g g r e n ,  Organisationen.« ord- 
förande. Med välvilliga bidrag of iltskilliga författarc. 
Stockholm , A ktiebolaget Sandbergs Bokhandel (1912). 
2 B l., 140 S. (nebst K alendarium ) 8°. Geb. 1,75 K.

Kalender jör Sveriges Bergsliandtering 1912. Sjunde 
ûrgùngen. Utgifven af J . H y  b org . Göteborg, N. J . 
Gumperts Bokhandel (1911). 273 S. 8°. Geb. 5 K.

Redender für die Eisen-Em ailindustrie  1912. F ü r den 
Fabrikanten, Emailchemiker, Email- und Gießorei- 
techniker, Betriebsleiter, Emaillicrmeister, H ü tten 
m ann etc. bearbeitet von Dr. J u l i u s  G rü n w a ld ,  
technischer Konsulent füo dio Em ailindustrie. I. J a h r
gang. Leipzig-R., F. Stoll jr. (E. O tto W ilhelmys 
Erben) (1911). V III, 108 S. (nebst Kalendarium ) 
8°. In  Leinen geb. 2,10 J l .

•H Mit diesem kleinen 'Werke erscheint zum ersten 
Male ein K alender für ein technisches Sondergebiet, 
das bisher eines derartigen Nachschlagebuchcs sich 
noch n icht zu erfreuen hatte . —  Der K alender bringt 
wertvolles chemisch-technisches M aterial fü r den 
Emaillefachmann, eine größere Anzahl wichtiger und 
brauchbarer Tabellen, eine übersichtliche Rundschau 
über dio Fach litera tu r der Em ailbranche, wichtige 
Auszüge aus derselben, Auszüge aus den hauptsäch
lichsten Patenten , zahlreiche statistische Notizen, 
soweit sic dio Em ailindustrie betreffen, Auszüge aus 
Zolltarifen u. a . m. E in K alendarium  nebst Notizkalcnder 
und B lätter für die Verbuchung von Ein- und Aus
gaben, sowie Post-, Telegraphen- und W echselstcmpel- 
tarife vervollständigen den Inhalt. Aus dem chemisch- 
technischen Teile des Kalenders heben wir die Schemata 
über B etriebsrapporte in Emaillierwerken, die Betriebs
daten eines m odernen Emaillierwerkes, die Angaben 
über Akkordlöhne, dio Form eln zur Berechnung der

* Vgl. St. u. E. 1911, 14. Dez., S. 2078.

Gestehungskosten des Emails, die Notizen über dio 
Zusammensetzung der wichtigsten Rohm aterialien, 
über Brennm aterialien, dio m ancherlei Prüfungs- 
Vorschriften für Emails, die Em ailanalysen und die Ab
handlungen über elektrische Schweißung hervor. — 
Da die Herausgabe des Kalenders einem Fachmanno 
an v ertrau t ist, der sich in hervorragender Weise um dio 
wissenschaftliche Förderung der Em ailindustrio be
m üht, so ist zu erwarten, daß der K alender für seinen 
besonderen Zweck imm er weiter ausgestaltet und som it 
für dio zunächst beteiligten technischen Kreise ein 
willkommenes Taschenbuch werden wird. -H

Kalender für Ilcizungs-, Lüftungs- und Badetechniker. 
E rstes kurzgefaßtes Nachschlagebuch f. Gcsundheits- 
tebhniker. Hcrausgegeben von H. J . K l in g o r ,  Ober
ingenieur1. Siebzehnter Jahrgang, 1912. Mit 115 Ab
bildungen und 133 Tabellen. Vollständig neu um 
gearbeitet. Halle a. S., Carl Marhold 1912. XVI, 
379 S. (nebst Kalendarium ) 8°. K art. 3,20 J l ,  in Leder 
geb. 4 J l .

Kalender für Tiejbohr-Ingcnieure, -Techniker, Unter
nehmer und Bohrmeister. H andbuch für Petroleum 
fachleute, Berg- und Bauingenieure, Geologen, Balneo- 
logcn etc. U nter M itwirkung bewährter Fachm änner 
hcrausgegeben von O s k a r  U r s in u s ,  Civilingeniour 
und R edakteur der Zeitschrift „Vulkan m it Tiefbohr- 
wesen“ . Achter Jahrgang, 1912. Mit einer 50 X 58 cm 
großen geologischen K arte  von Deutschland in lOfar- 
bigem Druck. F rankfu rt a. M., Verlag des „V ulkan“
1912. [H auptteil] 4 Bl., 228 S. 8° in K unstleder als 
Brieftasche geb., Beiheft I  90 S. 8° und B eiheft II  
(Kalendarium ) 50 S. 8° geh., zus. 7,50 J l.

Regenhardts, C., Geschä/tskalender für den Weltverkehr. 
V erm ittler der direkten Auskunft. Verzeichnis von 
Bankfirm en, Spediteuren, Anwälten, Advokaten, K on
sulaten, H otels und Auskunftsertcilorn in allen nennens
werten Orten der W elt. Mit Angabe der Einwohner
zahlen, der Gerichte, des Balm- und Dampfsehiffs- 
verkehrs, sowie der Zollanstalten usw. Siebenund
dreißigster Jahrgang, 1912. Zweite Auflage. Berlin- 
Schöneberg (Bahnstraßo 19 bis 20), C. R egenhardt, 
G. m. b. H ., (1911). 847 S. (nebst Kalendarium ) 8°.
In  Leinen geb. (bei freier Zusendung) 3,75 J l .

Sprechsaal-Kalender für die Keramischen, Glas- und Ver
wandtenindustrien. Hcrausgegeben von Dr. J . K o c r n c r .  
IV. Jahrgang, 1912. Coburg, Müller & Schm idt (1911). 
4 Bl., 160 S. (nebst Kalendarium ) 8°. Geb. 2,50 J l .

V ereins - Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

V ersand von „S tah l und E isen“ .
Klagen über unregelmäßige Zustellung von „S tahl 

und Eisen“ veranlassen uns, folgendes zu bemerken:
1. An B e z ie h e r  i n n e r h a lb  d e s  d e u ts c h e n  R e ic h s -  

p o s tg e b io to s  w ird die Zeitschrift im Post-Zeitungs- 
vertriebe nusgeliefert und zu Beginn eines jeden 
Jahres beim Postam te neu überwiesen. Unregel
mäßige Zustellung oder Ausbleiben der Zeitschrift 
muß deshalb s o f o r t  dem zuständigen P o s ta m te  
gemeldet werden, da  dieses zu pünktlicher Lieferung 
verpflichtet ist.

2. A u s lä n d e rn  wird „S tah l und Eisen“ unm ittelbar 
als Drucksache übersandt; sie haben sich daher 
wegen der Lieferung der Zeitschrift nur an die G e 
s c h ä f t s s t e l l e  zu wenden.
Allgemein g ilt also: W o h n u n g s w e c h s e l  melde 

man stets so früh wie möglich der Geschäftsführung, 
damit diese entw eder (bei Inländern) dio Zeitschrift vom 
bisherigen W ohnorte nach der P ostansta lt des neuen 
Wohnortes überweisen oder (bei Ausländern) die Vorsand
adresse der Zeitschrift ändern lassen kann.

D ie  Geschäftsführung.

N eudruck des M itglieder-V erzeichnisses 1912.
Das neue Mitgliederverzeichnis für 1912 soll Ende 

März erscheinen. An unsere Mitglieder ergeht daher das 
Ersuchen, alle Aenderungen — Stand, W ohnort usw. — 
dio bisher etwa noch n icht gemeldet sein sollten, der 
Geschältsstcllo umgehend m itzuteilen, d am it' sie noch 
in das neue Mitglieder-Verzeichnis aufgenommen werden 
können. D ie  Geschäftsführung.

F ü r die V ereinsbibliothek sind eängegangen:
(Die Einsender sind durch •  bezeichnet.)

=  D i s s e r t a t i o n e n .  =
F r c n t z c l ,  A le x a n d e r :  D a s  Passauer Granitmassiv.

Pctrographisch-gcologische Studie. Doktor-Ingenieur- 
D isscrtation. (Kgl. Techn. Hochschule* zu München.) 
München 1911. 1 Bl., S. 105 bis 192 nebst 2 Tafeln 4°. 

G r  e i n c d e r , F r i e d r i c h :  D ie  finanzielle Ueberwachung 
der Gaswerksunternehmen. Doktor-Ingcnicur-Dissertation. 
(Kgl. Techn. Hochschule* zu Aachen.) München 1911. 
IV, 117 S. 8°.

H e u  m a n n ,  H e r m a n n :  D a s  W indwerk von Ilochbahn- 
kranen mit feststehender Winde, ungerechter oder schwach 
geneigter Fahrbahn und nicht selbst/üllenden Förder
gefäßen. D oktor-Ingcnicur-D issertation. (Kgl. Techn.
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H ans van G endt f .
Am 12. Dezember v. J . verschied plötzlich auf einer 

Geschäftsreise in F rankfu rt n. M. an den Folgen eines 
Schlnganfalls, das hochgeschätzte Mitglied unseres Ver
eins, der langjährige Betriebsdirektor der Firm a Otto 
Gruson & Co. in Magdeburg-Buckau,
H a n s  v a n  G e n d t.

Van G endt wurde am 3. Juni 
1863 als Sohn des Baumeisters 
Johann  van Gendt in Arnhem,
Holland, geboren. Er besuchte die 
Schule seiner V aterstad t und machte 
m it 18 Jah ren  sein Abiturium . Bis 
zu seinem 24. Lebensjahre studierte 
er dann in Zürich und Aachen.
Nachdem er mehrere Jahre  auf 
lothringischen H üttenw erken sowie 
auf der Georgsm arienhütte bei 
Osnabrück tä tig  gewesen war, kam  
van G endt naeli Magdeburg-Buckau 
zu der Firm a O tto Gru-son & Co., 
in deren D iensten der Verstor
bene 15 Jah re  bis zu seinem Tode 
wirkte.

An der Entw icklung dieses be
deutenden Unternehm ens, dessen 
technischer Leiter van Gendt wurde, 
h a t der Verstorbene einen hervor
ragenden Anteil gehabt.

Seine umfassende Bildung, ein 
ausgeprägter Geschäftssinn, verbun
den m it einem starken Gerechtig

keitsgefühl, und ein nie erlahm ender vorbildlicher Fleiß 
verliehen seinem W irken den außergewöhnlichen Erfolg. 
Mit einem warmen Herzen ausgestattet, war es ihm Be
dürfnis, in sclbstverlcugnender Liebesarbeit in der Stille 

m anche Tränen zu trocknen. — 
Der Verein deutscher E isenhütten
leute verliert in dem Verstorbe
nen ein treues Mitglied, das ihm 
ste ts lebhaftes Interesse entgegen- 
gebracht und ihn in seinen Bestre
bungen gefördert ha t. Van Gendts 
Hinscheiden h a t daher in  der 
Fachw elt, die ihn auch als Mensch 
hoch schätzte, aufrichtige Teilnahme 
erweckt. Nam entlich unser deut
sches Stahlgicßereiwesen h a t ihm 
m an ch es 'zu  danken; in  .lebhafter 
Erinnerung wird noch den Fachge- 
nosson der V ortrag sein, den er im 
Dezember über die. Bedeutung 
der Kleinbcssemerci für die Eisen- 
hüttcnindustric  und den Maschinen
bau gehalten hat.

In  der Nähe des W erkes, dem 
seine ganze K ra ft gewidmet war, 
haben seine M itarbeiter ihm, dem 
Holländer, der bei uns eine zweite 
H eim at gefunden h a tte , die letzte 
R uhestä tte  bereitet. Sein Name aber 
wird bei seinen neuen wie alten Lands
leuten gleich unvergessen bleiben.

Hochschule* zu Danzig.) Metz 1910. 142 S. 8° nebst 
9 Tafeln.

K a y s e r .  0 . :  D ie  belgischen Kleinbahnen. Doktor-In-
genicur-Dissertation. (Kgl. Techn. Hochschule* zu 
Aachen.) Berlin 1911. 2 Bl., 86 S. 8° nebst Tafeln.

L ö b e l ,  R u d o l f :  Beiträge zur Kenntn is des Torfteers.
Doktor-Ingenieur-Dissertation. (Kgl. Techn. Hoch
schule* zu Hannover.) H annober 1911. 43 S. 8°.

M a n g o ld , G e o rg :  D ie  Rcgnlierfähigkcit der D am pf
turbinen bei stoßfreiem Eintritt. Doktor-Ingenieur- 
D issertation. (Kgl. Techn. Hochschule* zu Danzig.) 
München 1911. 80 S. 8°.

R e n s c h lc r ,  E u g e n :  E in  Beitrag zum  elektrochemischen 
Verhalten der Eise.noxyduloxydelektrodc. Doktor-In- 
gcniour-Dissertation. (Kgl. Techn. Hochschule* zu 
S tu ttg a rt.) Calw 1911. 4 Bl., 56 S. 8°.

A enderungen in  der M itgliederliste.
Baldauff, P., Ingenieur, Esch a. d. Alz., Luxem burg, 

Bourstr. 3.
Baume, Franz,  Betriebschef der Maschinenf. Sack, G. m. 

b. H ., Düsseldorf-Rath, W ahlerstr. 11.
Bürhaus, Walter, Bankdirektor, Düsscldörf-Oberkassel, 

Kaiser-W ilhelmring 19.
Duchsclier, Bernard, Chief Engineer der Weller Mfg. Co., 

Chicago, JH., U. S. A., 4622 Racine Avenue.
Emmel, Carl, Obering., Gießereichef der A. G. Görlitzcr 

M aschinenbauanstalt u. Eiseng., Großbiesnitz 47 bei 
Görlitz.

Em rich, Wilh., H ütteningenieur, B etriebsleiter der Heiz
kessel-Gießereien der Buderu-sschen Eisenwerke in 
W etzlar, A bt. „M ain-W eserhütte“ , Lollar.

Hannesen, Eugenio Cav., St. Ambrogio (Varese), Italien.
Nienhaus, Joh., Ingenieur, Völklingen a. d. Saar, Hof- 

s ta tts tr .
Nowak, Adolf, D irektor der Societä Tubi Mannesmann, 

Dalmino (Bergamo), Italien.
Osten, A ., Ingenieur, Bruckhausen a. R h., Ecke Kaiser- 

und Alsuincrstr. 1.
Schrieven, August, Ingenieur der Maschinenf. Sack, 

G. m. b. H ., Düsseldorf-Rath, Ratherbroich 163.

Sonan in i, Clemente, ®ipi.»Qnij., Charlottenburg, K antstr.21.
Steinmeyer, G. A., Ing. i. Fa. Th. Reeknagel & Zoernseh, 

Cöln, Am R öm erturm  11.
Traphagen, Wilhelm, Obering. u. P rokurist des Rhein.- 

Westf. E lcktrizitätsw ., A. G., Essen a. d. R uhr, Hen- 
riettenstr. 12.

N e u e  M i t g l i c d e r -
Ctniga, Em ilio  de, 3)ip(.»3iig., Stahl- u. W alzwcrkschef der 

Sociedad Anonima Baseonia, Bilbao, Spanien.
Dobbelstein, Wilhelm, S ipI.Jjnp ., Vorsteher dos ehem. u. 

metallogr. Laboratorium s der Manncsmannröhrenw», 
Abt. Gußstnhlw., Saarbrücken 3, K archerstr. 22.

Fischer, Josef, H üttcning., Hochofen-Betriebsassistent der 
M aximilianshütte, Rosenberg, Oberpfalz, H ubstr. 21.

Gehrckens, C. Otto, Fab rikan t, H am burg 1, Große Reichen- 
straßc 53/67.

Grave, Otto, (Eipt.-JlH]., Betriebsassistent des Walzw. der 
Gelsenk. Bcrgw.-A.-G., Abt. Adolf-Em il-Hüttc, Esch 
a. d. Alz., Luxemburg.

Hansen, H ans,  Ing., Abt.-Vorsteher der Gelsenk. Borgw.- 
A.-G., Abt. Aachener H ütten-V erein, Aachen-Rothe 
Erde.

Kartscher, Oskar, Betriebsingenieur des Walzw. der Rom
bacher H üttcnw ., Rom bach i. Lothr.

Klensch, Jules, Ziviling. u. Paten tanw alt, Luxemburg.
M arcus, Herm ann, Ingenieur, Cöln, Gereonshaus.
Roesgen, Heinrich, Ingenieur d. Fa. Fried. K rupp, A. G., 

Essen a. d. R uhr, Ostfeldstr. 5.
Schwarlz, Pau l,  Ing., Betriebschef der Vereinigten Königs-

u. L aurahütte , A. G., L aurah iitte , O.S.
Stöhr, Carl, Ing., Leiter der Eiseng. H. W ilhelmi, G.m.b.H., 

Mülheim a. d. R uhr, H ingbergstr. 34.
'/A ngler, Kurt,  S ipl.-^ng., Ingenieur d. Fa. Fried. Krupp, 

A. G., Grusonwcrk, Magdeburg, Breiteweg 232.

V e r s t o r b e n .
Lehnkcring, Dr. Paul,  D irektor, Duisbnrg. 19. 1. 1912.
M arum , Hugo,  Mannheim. 20. 1. 1912.
Scldicpcr, Waldemar, Ingenieur, D ortm und, 16. 1. 1912.
Schwarz, Cecil Ritter von, L ü ttich . 17. 1. 1912.


